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qui a pour fonction de prélever, sur sa périphérie et avec
un point de rebroussement (P) vers le haut, le voile de
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Carde comportant un organe de transfert rotatif aspirant

tacheur (4). Entre le cylindre détacheur (4) et la surface
de transport (6) est interposé un organe de transfert ro-
tatif aspirant (5) qui a pour fonction de transférer le voile
de fibres entre le cylindre détacheur (4) et la surface de
transport (6) en maintenant par aspiration le voile de fi-
bres.
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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention concerne la production de non-tissés au moyen d'une carde du type comportant au
moins un cylindre détacheur assurant la reprise d'un voile de fibres en sortie de carde avec un point de rebroussement
vers le haut. Elle a pour principaux objets une nouvelle carde dont la sortie a été perfectionnée en sorte d'améliorer
la qualité du voile de fibres produit. L'invention trouve préférentiellement, mais non exclusivement, son application a
la production a haute vitesse de non-tissés composés de fibres synthétiques du type polypropyléne, polyéthyléne,...
de fibres naturelles du type coton, ..., ou de fibres artificielles de type viscose,...

ART ANTERIEUR

[0002] Une carde pour la production d'un non-tissé comprend de maniéere usuelle :

- au moins un tambour de cardage rotatif, encore communément désigné « tambour principal » ou « grand
tambour », a la périphérie duquel sont montés des organes cardants,

- et un ou plusieurs cylindres successifs (notamment cylindre contre-tambour et/ou cylindre(s) peigneur(s) et/ou
cylindre(s) condenseur(s)), qui d'une maniere générale ont pour fonction de former sur leur périphérie un voile de
fibres non-tissé a partir des fibres délivrées par le tambour de cardage ; dans la suite du présent texte, ces cylindres
seront désignés généralement par « cylindres de formation d'un voile de fibres».

[0003] Plusieurs configurations de sortie de carde mettant en oeuvre un ou plusieurs cylindres successifs de forma-
tion d'un voile de fibres sont connues a ce jour. A titre d'exemples non exhaustifs sont donnés ci-apres les quatre
configurations de sortie de carde les plus répandues.

[0004] Une premiére configuration de sortie de carde connue, permettant la production d'un voile de fibres paralléle,
met en oeuvre en, guise de cylindres de formation du voile de fibres, un ou plusieurs cylindres peigneurs successifs.
[0005] Une deuxiéme configuration de sortie de carde connue, permettant la production d'un voile de fibres brouillé,
met en oeuvre, en guise de cylindres de formation du voile de fibres, un cylindre communément désigné «contre-
tambour » suivi d'un cylindre peigneur.

[0006] Une troisieme configuration de sortie de carde connue, permettant la production d'un voile de fibres condensé,
met en oeuvre, en guise de cylindres de formation du voile de fibres, un cylindre peigneur, suivi d'au moins un cylindre
condenseur.

[0007] Une quatriéme configuration de sortie de carde connue met en oeuvre, en guise de cylindres de formation
du voile de fibres, un cylindre contre-tambour suivi d'un cylindre peigneur et d'un cylindre condenseur.

[0008] Le voile de fibres produit au moyen de la carde doit ensuite étre consolidé par tout moyen approprié (calan-
drage, aiguilletage,...) en sorte de former un non-tissé consolidé présentant une plus grande tenue mécanique. Plus
particulierement, en cas de formation de non-tissés multi-couches, ce voile de fibres est superposé avant consolidation
avec un ou plusieurs autres voiles de fibres qui peuvent selon le cas étre produits en paralléle au moyen de la méme
carde (cadre comportant plusieurs sorties) ou de cardes différentes. Egalement dans le cas de la formation de non-
tissés composites, ce voile de fibres peut étre superposé avec une ou plusieurs autres couches de fibres obtenues
par des techniques différentes (couches de fibres type « melt-blown, « spun »,...)

[0009] Pourreprendre le voile de fibres formé en sortie de carde, et I'acheminer vers les étapes de traitement ultérieur
(notamment étape de consolidation), il est usuel d'utiliser un cylindre détacheur associé a une bande de transport, le
cylindre détacheur ayant pour fonction de prélever le voile de fibres de la périphérie du dernier cylindre de formation
de voile de la sortie de carde, et de transférer ce voile de fibres sur la bande de transport. Ce type de solution est par
exemple décrit dans les demandes de brevet européen EP 0704561, EP 1 300492 et EP 1318 217 de lademanderesse
ou encore dans la demande de brevet européen EP 1046731.

[0010] Dans le présent texte, on désigne par cylindre « détacheur», un cylindre dont la garniture périphérique est
neutre (c'est-a-dire non orientée) par contraste avec la garniture orientée des cylindres de formation de voile (conden-
seur, peigneur, contre-tambour). La plupart du temps, il s'agit d'un cylindre comportant une garniture a pointes isocéles.
Il peut également s'agir d'un cylindre comportant des cannelures longitudinales sur toute sa périphérie, d'un cylindre
lisse, ou encore d'un cylindre perforé comportant un secteur d'aspiration fixe tel que par exemple celui décrit dans le
brevet frangais N° 1 500 746.

[0011] Dans les demandes de brevet européens précitées EP 0704561, EP 1300492 et EP 1318217 de la deman-
deresse, le cylindre détacheur [EP 0704561 : cylindre (4) ou (22) / EP 1300492 : cylindre (15a) ou (15b) / EP 1318217 :
cylindre (31)] reprend le voile de fibres a la périphérie du dernier cylindre de formation de voile de la carde avec un
point de rebroussement vers le bas, le voile de fibres étant ainsi repris en partie basse par le cylindre détacheur. Il en
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est de méme en ce qui concerne la solution de la figure 1 de la demande de brevet européen EP 1046731 [cylindre
détacheur (4)].

[0012] Al'inverse, dans la solution de la figure 2 de la demande de brevet européen précitée EP 1046731, le cylindre
détacheur [EP 1046731 : figure 2 - cylindre (4) ou (4a)] reprend le voile de fibres a la périphérie du dernier cylindre de
formation de voile de la carde avec un point de rebroussement vers le haut, le voile de fibres étant ainsi repris en partie
haute par le cylindre détacheur.

[0013] Laconfiguration de carde pourlaformation d'un voile de fibres condensé illustrée sur la figure 2 de la demande
de brevet européen EP 1046731 présente I'avantage de mettre en oeuvre un unique cylindre condenseur [cylindre
(22) ou (24)] en sortie de carde, et est de ce fait plus avantageuse par exemple que la configuration de carde de la
demande de brevet européen EP 1 300492 qui met en oeuvre deux cylindres condenseurs successifs [figure 1 -
cylindres condenseurs successifs (12a)/13(a) ou cylindres condenseurs (12b)/13b)].

[0014] Enrevanche, lademanderesse a constaté qu'une configuration de sortie de carde du type de celle de la figure
2 de la demande de la demande de brevet européen EP 1046731, c'est-a-dire avec cylindre détacheur assurant la
reprise du voile fibreux avec un point de rebroussement vers le haut, présentait I'inconvénient d'occasionner la forma-
tion dans le voile de bulles visibles a I'oeil nu, et préjudiciable a la qualité du voile fibreux produit. Une bulle est une
zone ponctuelle du voile dans laquelle les fibres sont localement relachées et forment une sorte de boursouflure en
surface du voile. Ce phénoméne de formation de bulles est particulierement prépondérant dans le cas de la formation
de voiles condensés, mais est également susceptible de se produire avec des voiles paralléles ou avec des voiles
brouillés. L'augmentation de la vitesse de production s'accompagne également d'une augmentation de la présence
de bulles dans le voile.

OBJECTIF DE L'INVENTION

[0015] La présente invention vise a améliorer la qualité d'un voile de fibres produit au moyen d'une carde, et prélevé
en sortie de carde par un cylindre détacheur avec un point de rebroussement vers le haut, et plus particulierement
vise a réduire les risques de formation de bulles dans un tel voile.

RESUME DE L'INVENTION

[0016] L'objectif précité est atteint par I'invention qui a pour premier objet une carde pour la formation d'au moins un
voile de fibres, qui est du type de celle de la figure 2 de la demande de brevet européen EP 1 046 731 en ce qu'elle
comporte d'une part un cylindre détacheur qui a pour fonction de prélever sur sa périphérie et avec un point de re-
broussement vers le haut, le voile de fibres préalablement formé, et d'autre part une surface de transport du voile de
fibres, positionnée en aval du cylindre détacheur.

[0017] De maniére caractéristique selonl'invention, entre le cylindre détacheur et la surface de transport est interposé
un organe de transfert rotatif aspirant ayant pour fonction de transférer le voiles de fibres entre le cylindre détacheur
et la surface de transport en maintenant par aspiration le voile de fibres.

[0018] L'aspiration de I'organe de transfert est réglée en sorte de réduire, et de préférence en sorte d'éviter, la for-
mation de bulles dans le voile de fibres.

[0019] Plus particulierement, et de maniere non limitative et non exhaustive de l'invention, la carde comporte les
caractéristiques techniques additionnelles ci-aprés, prises isolément ou en combinaison :

- la carde comprend un cylindre condenseur positionné immédiatement en amont du cylindre détacheur ;

- la carde comporte un cylindre peigneur positionné immédiatement en amont du cylindre condenseur ;

- la carde comporte un tambour de cardage principal, et entre le tambour de cardage et le cylindre détacheur, un
ou plusieurs cylindres successifs de formation de voile, dont un unique cylindre condenseur ;

- la carde comporte un tambour de cardage principal, et une succession de cylindres qui est interposée entre le
tambour de cardage principal et le cylindre détacheur, et qui est choisie parmi le groupe suivant : cylindre peigneur/
cylindre condenseur, ou cylindre transfert accumulateur/cylindre peigneur /premier cylindre condenseur/deuxiéme
cylindre condenseur, ou cylindre transfert accumulateur/cylindre peigneur ;

- l'organe de transfert aspirant est un cylindre ;

- l'organe de transfert aspirant est une bande de transport;

- le cylindre détacheur est un cylindre aspirant.

[0020] L'invention a également pour autre objet un procédé de formation d'un voile de fibres cardé. Ce procédé est
connu, notamment par la figure 2 de la demande de brevet européen EP 1046731, en ce qu'on forme un voile de fibres
au moyen d'un ou plusieurs cylindres successifs d'une carde, on détache ce voile de fibres de la périphérie du dernier
cylindre de formation de voile au moyen d'un cylindre détacheur et avec un point de rebroussement vers le haut, et
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on dépose le voile de fibres sur une surface de transport.

[0021] De maniére caractéristique selon l'invention, on transfert le voile de fibres entre le cylindre détacheur et la
surface de transport en le maintenant par aspiration contre la surface d'un organe de transfert rotatif.

[0022] De préférence, le cylindre détacheur est entrainé en rotation avec une vitesse circonférentielle au moins
égale a 130 m/min et, plus préférentiellement encore supérieure ou égale a 150 m/min.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0023] D'autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront plus clairement a la lecture de la description
détaillée ci-aprés de plusieurs exemples préférés de rélasation de cardes conformes a l'invention, laquelle description
détaillée est donnée a titre d'exemple non limitatif et non exhaustif de I'invention, et en référence aux dessins annexés
sur lesquels :

- lafigure 1 représente une premiére variante de réalisation d'une carde de l'invention a deux sorties, chaque sortie
de la carde comportant successivement comme cylindres de formation de voile : un cylindre peigneur et un unique
cylindre condenseur ;

- lafigure 2 représente une deuxiéme variante de réalisation d'une carde de l'invention a deux sorties, chaque sortie
de la carde comportant successivement comme cylindres de formation de voile : un cylindre transfert accumulateur
(commun aux deux sorties), un cylindre peigneur et deux cylindres condenseur ;

- lafigure 3 représente une troisiéme variante de réalisation d'une carde de l'invention a deux sorties, chaque sortie
de la carde comportant en guise de cylindres de formation de voile : un cylindre transfert accumulateur (commun
aux deux sorties), et un cylindre peigneur ;

- lafigure 4 représente une quatriéme variante de réalisation d'une carde de I'invention, dont la sortie comporte les
mémes cylindres que la variante de la figure 1, mais pour laquelle la position du cylindre de transfert aspirant a
été optimisée, dans le but de réduire le trajet du voile de fibres a la périphérie du cylindre détacheur ;

- lafigure 5 représente une cinquiéme variante de réalisation d'une carde de l'invention mettant en oeuvre un cylindre
détacheur aspirant, et

- lesfigures 6 et 7 représentent respectivement une sixieme et une septieme variante de réalisation d'une carde de
l'invention, mettant en oeuvre une bande transport aspirante en guise d'organe de transfert rotatif.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION

[0024] On areprésenté surlafigure 1, une premiéere variante de réalisation d'une carde qui est conforme a l'invention
et qui, dans I'exemple particulier illustré, comporte deux sorties supérieure et inférieure pour la production en paralléle
de deux voiles fibreux V1 et V2. Dans une variante simplifiée, la carde pourrait ne comporter qu'une seule sortie. Cette
carde comporte de maniére usuelle un tambour de cardage principal 1 (communément appelé »grand tambour ») qui
permet la parallélisation des fibres en coopérant de maniére connue en soi avec des organes cardants montés a la
périphérie du tambour de cardage. Sur la figure 1, par soucis de simplification, ces organes cardants, ainsi que tous
les autres éléments de la carde qui sont positionnés en amont du tambour de cardage 1 et qui sont usuels, n'ont pas
été représentés. Pour une description compléte de ces éléments (organes cardants et éléments de carde en amont
du tambour de cardage 1), il convient de se reporter a la description de la demande de brevet européen EP 1318217
de la demanderesse.

[0025] Dans l'exemple particulier de la figure 1, les deux sorties inférieure et supérieure de la carde sont identiques,
les deux voiles fibreux V1 et V2 produits étant similaires. Dans une autre variante, les deux sorties pourraient présenter
des configurations différentes.

[0026] Chaque sortie de la carde de la figure 1 comporte successivement depuis le tambour de cardage 1: un
cylindre peigneur 2, un cylindre condenseur 3, un cylindre détacheur 4 a pointes isocéles 4a, un cylindre de transfert
aspirant 5, et une bande de transport 6.

[0027] Le cylindre peigneur 2 et le cylindre condenseur 3 constituent les cylindres de formation du voile fibreux (V1
ou V2). De maniére usuelle, ces cylindres permettent de former un voile fibreux condensé (V1 ou V2), présentant une
meilleur isotropie de ses propriétés mécaniques, comparativement par exemple a un voile paralléle. A cet effet, les
cylindres peigneur 2 et condenseur 3 comportent de maniére connue une garniture périphérique orientée 2a, 3a dont
les dents sont inclinées dans le sens contraire de la rotation de ces cylindres ; le cylindre condenseur 3 est entrainé
rotation dans le sens contraire du cylindre peigneur 2, et avec une vitesse circonférentielle nettement inférieure a celle
du cylindre peigneur 2.

[0028] En fonctionnement de la carde, le cylindre détacheur 4 est entrainé en rotation dans le méme sens que le
cylindre condenseur 3 et avec une vitesse circonférentielle au moins égale et de préférence supérieure a celle du
cylindre condenseur 3, et préléve le voile condensé (V1 ou V2) de la périphérie du cylindre condenseur 3. Plus préci-
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sément, le voile fibreux arrive dans la zone de prélévement par le dessus du cylindre condenseur 3, et est repris par
le cylindre détacheur 4 avec un point de rebroussement P vers le haut ; en d'autre termes, le cylindre détacheur 4, qui
est entrainé en rotation dans le méme sens que le dernier cylindre de formation de voile (c'est-a-dire cylindre conden-
seur 3 dans I'exemple de la figure 1) reprend le voile fibreux sur sa périphérie pour I'acheminer vers le haut.

[0029] Le voile fibreux est acheminé a la périphérie du cylindre détacheur 4 jusqu'au cylindre de transfert aspirant 5.
[0030] Le cylindre de transfert aspirant comporte une enveloppe cylindrique 5a qui est perforée sur toute sa surface
et qui est rotative, et une chambre d'aspiration fixe délimitée par deux parois internes fixes 5¢c. Cette chambre d'aspi-
ration 5b s'étend sur toute la longueur de I'enveloppe cylindrique 5a et sur un secteur limité de cette enveloppe (secteur
d'aspiration AB). Cette chambre 5b est raccordée a un ventilateur ou équivalent permettant de mettre en dépression
la chambre d'aspiration 5b, et par la-méme de créer a travers I'enveloppe cylindrique 5a et sur le secteur d'aspiration
AB, une aspiration suffisante pour plaquer le voile fibreux a la surface du cylindre de transfert 5.

[0031] En fonctionnement, I'enveloppe cylindrique perforée 5a du cylindre de transfert 5 est entrainée en rotation,
par exemple au moyen d'un moteur individuel, dans le sens contraire du cylindre détacheur 4. La vitesse circonféren-
tielle de I'enveloppe cylindrique 5a du cylindre de transfert 5 peut selon le cas étre égale ou supérieure a la vitesse
circonférentielle du cylindre détacheur 4, ou étre inférieure a la vitesse circonférentielle du cylindre détacheur 4. Le
voile fibreux est prélevé, sans point de rebroussement, de la périphérie du cylindre détacheur par le cylindre de transfert
5, et est acheminé par le cylindre de transfert aspirant 5 jusqu'a la surface de la bande de transport 6. Entre le cylindre
détacheur 4 et la bande de transport 6, le voile fibreux est constamment maintenu par aspiration contre I'enveloppe
cylindrique 5a du cylindre de transfert 5.

[0032] En aval du secteur d'aspiration (AB) du cylindre de transfert 5, le voile fibreux est déposé a la surface de la
bande de transport 6. De préférence, mais de maniére facultative selon l'invention, la bande de transport est perméable
a l'air, et pour aider a la reprise du voile fibreux par la bande de transport 6, on aspire localement le voile fibreux a
travers la bande de transport 6, et sur toute la largeur de cette bande, au moyen d'une boite d'aspiration 7. Pour une
description détaillée de cette aspiration, 'homme du métier se référera a la description de la demande de brevet
européen EP 0 704 561 de la demanderesse. Le voile fibreux est ainsi plaqué par aspiration contre la bande de
transport 6. La bande de transport 6 est entrainée a une vitesse linéaire qui selon le cas peut étre supérieure ou égale
a la vitesse circonférentielle du cylindre de transfert 5, ou au contraire inférieure a la vitesse circonférentielle du cylindre
de transfert 5 (condensation du voile lors de son transfert sur la bande de transport 6).

[0033] Le tableau I ci-aprés correspond a un exemple non limitatif de fonctionnement de la carde qui vient d'étre
décrite, pour la production en paralléle de deux voiles de fibres condensés V1 et V2 sensiblement identiques, formés
a partir d'un mélange de fibres de polypropyléne et de fibres de viscose de longueur moyenne de I'ordre de 38mm.

Tableau | :

Organes Grand Cylindre Cylindre Cylindre Cylindre Bande de
tambour (1) | Peigneur (2) | Condenseur Détacheur Transfert (5) | transport (6)
®3) (4)

Poids du voile / 8,5 15,6 / 1 /
(gr/m2)
Vitesse 1000-1560 220 120 130-200 130-200 150-200

circonférentielle
(ou linéaire) (m/

min)

[0034] L'enveloppe cylindrique 5a du cylindre de transfert 5 était perforée d'une multitude de trous identiques régu-
lierement répartis sur toute la surface de I'enveloppe, et avec un taux de perforation (c'est-a-dire le rapport entre la
surface totale des perforations et la surface totale de I'enveloppe cylindrique) compris entre 25% et 35%. En fonction-
nement, les vitesses d'air a travers les perforations de I'enveloppe cylindrique 5a étaient comprises entre 0,5m/s et
3m/s. L'invention n'est pas limitée a ces parametres particuliers de I'aspiration qui sont donnés uniquement a titre
indicatif. Il revient notamment a I'nomme du métier d'adapter au cas par cas ces parameétres, et en particulier de régler
la puissance de l'aspiration de telle sorte que celle-ci soit suffisante pour que le voile de fibres soit transféré sans
formation de bulles dans le voile.

[0035] Des essais comparatifs ont été effectués avec la carde de la figure 1, avec mise en oeuvre et sans mise en
oeuvre d'une aspiration au niveau du secteur AB du cylindre de transfert 5. Ces essais ont permis de constater, qu'en
I'absence d'aspiration, le voile de fibres (V1 ou V2) comportait des bulles visibles a I'oeil nu et se formant de maniére
aléatoire dans le voile. Il a en outre été constaté que la formation de bulles augmentait avec la vitesse de production.
Typiquement, dans les essais menés, et de maniére non limitative de l'invention, il a été constaté que des bulles se
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formaient systématiquement dans le voile fibreux a partir de vitesses de production supérieures a 150 m/min (vitesses
circonférentielle du cylindre détacheur et du cylindre de transfert).

[0036] A linverse, et de maniére surprenante, en mettant en oeuvre une aspiration sur le cylindre de transfert 5
conformément a l'invention, on est capable de produire, notamment a haute vitesse (typiquement supérieure a 150
m/min) un voile fibreux de qualité, exempt de bulles.

[0037] Une explication plausible (trouvée a posteriori) de ce résultat avantageux de l'invention serait la suivante. En
I'absence d'aspiration sur le cylindre de transfert 5, les fibres du voile, lors du parcours du voile entre le cylindre
détacheur 4 et la bande de transport 6, ne sont pas maintenues mécaniquement, et ont donc tendance a se relacher
et a se détendre de maniere non contrdlée, ce qui provoquerait la formation des bulles. Ce phénoméne de relachement
serait augmenté dans le cas d'un voile condensé, dans lequel les fibres du voile ont été comprimées dans le sens de
leur longueur lors de I'opération de condensation par le cylindre condenseur 3, et ont donc naturellement tendance a
se détendre lorsqu'on les relache mécaniquement. Dans le cadre de I'invention, I'aspiration au niveau du cylindre de
transfert permettrait de maintenir physiquement en place les fibres du voile lors de son transfert jusque sur la bande
de transport, et incidemment réduirait le phénoméne de relachement des fibres de maniére suffisante pour éviter la
formation de bulles. La demanderesse n'est toutefois pas liée par cette explication.

[0038] Il a également été constaté que la mise en oeuvre de I'aspiration au niveau du cylindre de transfert permettait
avantageusement d'augmenter la plage réglage de la vitesse de fonctionnement du cylindre détacheur 4, pour des
vitesses données de fonctionnement des cylindres peigneur 2 et condenseur 3.

[0039] On représenté sur la figure 2 une autre variante de réalisation d'une carde conforme a l'invention, qui se
différencie de la variante de la figure 1 :

- parlamise en oeuvre d'un cylindre transfert accumulateur T additionnel interposé entre le tambour de cardage 1,
et les deux cylindres peigneurs ; pour une meilleure compréhension de la structure et de la fonction de ce cylindre
transfert accumulateur T, on se référera a la demande de brevet européen EP 1 318 217 de la demanderesse, et
en particulier aux explications données sur la structure et le fonctionnement du cylindre référencé (3i) sur la figure
1 de cette publication ;

- parlamise en oeuvre d'un cylindre condenseur additionnel 3' entre le cylindre peigneur 2 et le cylindre condenseur
3.

[0040] On a représenté sur la figure 3, une autre variante de réalisation d'une carde conforme a l'invention, qui se
différencie de la variante de la figure 2, par la mise en oeuvre sur chaque sortie uniguement d'un cylindre peigneur 2,
les cylindre condenseurs ayant été supprimés. Le cylindre détacheur 4 reprend directement le voile fibreux a la péri-
phérie du cylindre peigneur 2, avec un point de rebroussement P vers le haut. Cette carde permet de produire en sortie
deux voiles de fibres paralléles.

[0041] La variante de la figure 4 est similaire a celle de la figure 1 (sur cette figure 4 le tambour de cardage 1 n'a
pas été représente), et s'en différencie par une optimisation de la position du cylindre de transfert aspirant 5 par rapport
au cylindre détacheur 4. Comparativement a la figure 1, le cylindre aspirant de la variante de la figure 4 est plus proche
du dernier cylindre de formation du voile (cylindre condenseur 3), et le parcours du voile entre le dernier cylindre de
formation du voile (cylindre condenseur 3) et la bande de transport 6 est plus court (notamment a la périphérie du
cylindre détacheur 4), ce qui réduit encore plus les risques de relachement des fibres.

[0042] Dans la variante de la figure 5, le cylindre détacheur 4 est avantageusement un cylindre aspirant de telle
sorte que le voile de fibres en sortie du cylindre peigneur est constamment maintenu par aspiration a la périphérie du
cylindre détacheur 4, jusqu'a la zone de reprise par le cylindre de transfert aspirant 5. On évite ainsi les risques de
relachement des fibres du voile a la périphérie du cylindre détacheur 4.

[0043] Dans la variante de la figure 6, la carde comporte trois sorties de formation de voile identiques (cylindre
peigneur 2/ cylindre condenseur 3/cylindre détacheur 4) et un unique organe de transfert aspirant 5' rotatif commun
aux trois cylindres détacheur 4. Cet organe de transfert aspirant 5' comporte une bande de transport 5'a inclinée et
perméable a I'air, et une aspiration a travers et sur toute la largeur de ladite bande est mise en oeuvre au moyen de
boites d'aspiration 5'b. Cette aspiration est mise en oeuvre sur toute la région de la bande de transport qui s'étend
depuis le cylindre détacheur 4 supérieur jusqu'a la zone de reprise par la bande de transport 6. En fonctionnement,
les trois voiles de fibres V1, V2, V3 sont superposés a la surface de la bande aspirante 5'a, en étant constamment
maintenus par aspiration a la surface de cette bande 5'a, puis sont déposés sur la bande de transport 6.

[0044] La variante de la figure 7 se différencie de celle de la figure 6 par I'orientation de la bande de transport 6, et
par la mise en oeuvre d'un cylindre aspirant 8, qui est positionné dans la zone de jonction entre les bandes de transport
5'a et 6, et qui est utilisé pour transférer les voiles superposés V1, V2 et V3 entre la bande de transport 5'a et la bande
de transport 6.

[0045] Dans une autre variante (non représentée), la bande de transport 6 pourrait étre prévue pour avoir un fonc-
tionnement bidirectionnel, et permettre I'acheminement du ou des voiles de fibres vers deux postes de consolidation
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différents en fonction du sens d'entrainement de la bande de transport.

[0046] L'invention n'est pas limitée aux variantes particuliéres de réalisation ont été décrites en référence aux figures
annexées. En particulier, I'invention peut s'appliquer a toute configuration de sortie de carde dans laquelle le cylindre
détacheur préléve sur sa périphérie le voile de fibres préalablement formé, avec un point de rebroussement (P) vers
le haut. Les cylindres de formation de voile disposés en amont du cylindre détacheur ne sont pas limités aux types de
cylindres des figures annexées (c'est-a-dire peigneur, condenseur ou transfert). L'invention peut également s'appliquer
a une carde comportant un cylindre contre-tambour comme cylindre de formation de voile.

Revendications

10.

Carde pour la formation d'au moins un voile de fibres (V1, V2, ou V3) et comportant un cylindre détacheur (4) qui
a pour fonction de prélever, sur sa périphérie et avec un point de rebroussement (P) vers le haut, le voile de fibres
préalablement formé, et une surface de transport (6) du voile de fibres positionnée en aval du cylindre détacheur
(4), caractérisée en ce qu'entre le cylindre détacheur (4) et la surface de transport (6) est interposé un organe
de transfert rotatif aspirant (5 ; 5') qui a pour fonction de transférer le voile de fibres entre le cylindre détacheur
(4) et la surface de transport (6) en maintenant par aspiration le voile de fibres.

Carde selon la revendication 1 caractérisée en ce qu'elle comprend un cylindre condenseur (3) positionné im-
médiatement en amont du cylindre détacheur (4).

Carde selon la revendication 2 caractérisée en ce qu'elle comporte un cylindre peigneur (2) positionné immé-
diatement en amont du cylindre condenseur (3).

Carde selon la revendication 1 caractérisée en ce qu'elle comporte un tambour de cardage principal (1), et entre
le tambour de cardage (1) et le cylindre détacheur (4), un ou plusieurs cylindres successifs de formation de voile,
dont un unique cylindre condenseur (3).

Carde selon la revendication 1 caractérisée en ce qu'elle comporte un tambour de cardage principal (1) et une
succession de cylindres qui est interposée entre le tambour de cardage principal (1) et le cylindre détacheur (4),
et qui est choisie parmi le groupe suivant : cylindre peigneur (2)/cylindre condenseur (3), ou cylindre transfert
accumulateur (T)/cylindre peigneur (2)/premier cylindre condenseur (3')/deuxiéme cylindre condenseur (3), ou
cylindre transfert accumulateur (T)/cylindre peigneur (2).

Carde selon I'une des revendications 1 a 5 caractérisée en ce que I'organe de transfert aspirant est un cylindre (5).

Carde selon I'une des revendications 1 a 5 caractérisée en ce que I'organe de transfert aspirant est une bande
de transport (5').

Carde selon I'une quelconque des revendications 1 a 7 caractérisée en ce que le cylindre détacheur (4) est un
cylindre aspirant.

Procédé de formation d'un voile de fibres selon lequel on forme un voile de fibres (V1, V2, ou V3) au moyen d'un
ou plusieurs cylindres successifs d'une carde, on détache ce voile de fibres, de la périphérie du dernier cylindre
de formation de voile, au moyen d'un cylindre détacheur (4) et avec un point de rebroussement (P) vers le haut,
et on dépose le voile de fibres (V1, V2, ou V3) sur une surface de transport (6), caractérisé en ce qu'on transfert
le voile de fibres (V1, V2, ou V3) entre le cylindre détacheur et la surface de transport en le maintenant par aspiration
contre la surface d'un organe de transfert rotatif (5 ;5').

Procédé selon la revendication 9 caractérisé en ce que le cylindre détacheur (4) est entrainé en rotation avec
une vitesse circonférentielle au moins égale a 130 m/min, et de préférence supérieure ou égale a 150 m/min.
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