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Description

[0001] L’invention concerne un produit isolant, plus
particulierement un produit isolant fibreux.

[0002] Les produits isolants a base de laine minérale
sont bien connus. lls constituent de trés bons isolants
thermiques, grace a leur structure fibreuse orientée qui
limite la conductivité thermique au travers du produit. En
outre, les laines minérales sont fabriquées essentielle-
ment a partir de matiéres minérales, notamment naturel-
les ou de produits recyclés (verre recyclé), et présentent
ainsi un bilan environnemental intéressant.

[0003] D’autres produits isolants, a base de fibres vé-
gétales, sont également connus. lls constituent des iso-
lants thermiques moins performants que les produits iso-
lants a base de fibres minérales, essentiellement parce
que la forme des fibres et les techniques de production
permettent d’obtenir des produits ou I'orientation et I'or-
ganisation des fibres n’est pas suffisamment controlée.
Ces produits répondent néanmoins a une demande
croissante de matériaux de construction dérivés de ma-
tieres biosourcées, en particulier s’ils sont d’origine géo-
graphique locale proche du lieu de production.

[0004] Il y a donc un besoin pour un produit isolant
dérivé de matiéres biosourcées dontla performance ther-
mique soit améliorée.

[0005] Pourcela, l'invention propose un produitisolant
comprenant :

- des fibres d’'origine végétale,

- des nodules ou flocons de laine minérale compre-
nant des fibres minérales, et

- delarésine liante enrobant les fibre d’origine végé-
tale et les nodules ou flocons de laine minérale,

les fibres d’origine végétale et les nodules ou flocons de
laine minérale étant liés entre eux par la résine liante.
[0006] Selon une autre particularité, les fibres d’origine
végétales sont des fibres de bois ou des fibres de chan-
vre.

[0007] Selonune autre particularité, larésine liante est
a base d’amidon, ou une résine formophénolique et ami-
don, ou une résine acrylique.

[0008] Selon une autre particularité, les nodules ou flo-
cons de laine minérale sont en laine de verre avec un
micronaire inférieur a 15 L/min, notamment inférieur a
12 L/min, de préférence inférieur a 10 L/min, notamment
compris entre 3 et 7 L/min, tout particulierement de 5 a
6 L/minouenlaine deroche avec un fasonaire d’au moins
250.

[0009] Selon une autre particularité, les nodules ou flo-
cons de laine minérale ont une longueur comprise entre
0,3 et 3 cm, notamment entre 0,5 et 2 cm.

[0010] Selon une autre particularité, le rapport massi-
que des nodules ou flocons de laine minérale sur les
fibres d’origine végétale est compris entre 85/15 et 20/80,
et le pourcentage de résine liante est compris entre 3 et
20% de la masse totale, de préférence entre 4 et 15%
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de la masse totale.

[0011] Selonune autre particularité, les fibres d’origine
végeétale ont un diametre compris entre 0,8 et 55 décitex,
de préférence entre 0,8 et 25 décitex, de fagon encore
préféerée entre 0,8 et 17 décitex, et une longueur com-
priseentre 0,2 et20 mm, de préférence entre 0,3 et4 mm.
[0012] L’invention concerne égalementun procédé de
formation d’un produit isolant décrit plus haut, compre-
nant les étapes suivantes :

- fourniture de fibres d’origine végétale et de nodules
ou flocons de laine minérale,

- fourniture d’une résine liante liquide,

- mélange desfibres d’origine végétale et des nodules
ou flocons de laine minérale,

- enrobage des fibres d’origine végétale et des nodu-
les ou flocons de laine minérale par la résine liante
liquide,

- formation d’'un matelas a partir du mélange des fibres
d’origine végétales et des nodules ou flocons de lai-
ne minérale, enrobé(e)s de résine liante, par un pro-
cédé aéromécanique,

- passage du matelas dans une étuve.

[0013] Selon une autre particularité, I'enrobage des fi-
bres d’origine végétale et des nodules ou flocons de laine
minérale par la résine liante liquide est réalisé faisant
passer les fibres d’origine végétale et les nodules ou flo-
cons de laine minérale, véhiculées a une vitesse com-
prise entre 20 et 40 m/s, dans un tunnel dans lequel la
résine liante liquide est en suspension.

[0014] Selon une autre particularité, la formation du
matelas est réalisée par passage a travers un rideau de
rouleaux a pointes puis a travers un tapis incliné de rou-
leaux répartiteurs a pointes.

[0015] Selon une autre particularité, les nodules ou flo-
cons de laine minérale fournis sont en laine minérale du
type a souffler, de préférence dépourvus de liant, et peu-
vent contenir des additifs anti-poussiére et/ou anti-stati-
que.

[0016] Selonune autre particularité, les fibres d’origine
végeétale fournies sont des fibres de bois ou des fibres
de chanvre.

[0017] Selon une autre particularité, la résine liante li-
quide est a base d’amidon, ou une résine formophéno-
lique et amidon, ou une résine acrylique.

[0018] Selon une autre particularité, les nodules ou flo-
cons de laine minérale fournies sont en laine de verre
avec un micronaire inférieur a 15 L/min, notamment in-
férieur a 12 L/min, de préférence inférieur a 10 L/min,
notamment compris entre 3 et 7 L/min, tout particuliére-
ment de 5 a 6 L/min ou en laine de roche avec un faso-
naire d’au moins 250.

[0019] Selon une autre particularité, les nodules ou flo-
cons de laine minérale fournis ont une longueur comprise
entre 0,3 et 3 cm, notamment entre 0,5 et 2 cm.

[0020] Selon une autre particularité, le rapport massi-
que des nodules ou flocons de laine minérale fournis sur
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les fibres d’origine végétale fournies est compris entre
85/15et20/80 et le pourcentage de résine liante estcom-
pris entre 3 et 20% de la masse totale, de préférence
entre 4 et 15% de la masse totale.

[0021] Selon une autre particularité, les fibres d’origine
végétale fournies ont un diamétre compris entre 0,8 et
55 décitex, de préférence entre 0,8 et 25 décitex ou entre
25 et 55 décitex, de fagon encore préférée entre 0,8 et
17 décitex, et une longueur comprise entre 0,2 et 20 mm,
de préférence entre 0,3 et 4 mm.

[0022] L’invention serapporte aun produitisolantcom-
prenant des fibres d’origine végétale, des nodules ou flo-
cons de laine minérale comprenant des fibres minérales,
etdelarésine liante enrobantles fibres d’origine végétale
et les nodules ou flocons de laine minérale. Les fibres
d’origine végétale et les nodules ou flocons de laine mi-
nérale sont liés entre eux par la résine liante.

[0023] Ainsi, I'invention parvient a offrir une combinai-
son de laine minérale et de fibres d’origine végétale, qui
a un meilleur pouvoir isolant que celui d’'un produit en
fibres d’origine végétale. De plus, la résine liante enrobe
'ensemble des fibres et nodules ou flocons du produit
isolantde fagon homogéne, ce qui permetune trés bonne
cohésion entre les fibres. Cela permet également d’as-
sembler des fibres de caractéristiques dimensionnelles
éloignées.

[0024] Le produitisolant de l'invention est un matelas
isolant qui peut se présenter sous forme panneaux ou
de rouleaux. Il comprend des fibres d’origine végétale,
telles que des fibres de bois ou toutes fibres végétales,
et des nodules ou flocons de laine minérale. De la résine
liante permet d’assembiler et lier entre elles les fibres
d’origine végétale et les fibres minérales. La résine liante
confére au produit une bonne résistance mécanique, ce
qui permet samanipulation sous forme de panneau, mais
aussi une bonne résilience, ce qui permet son enroule-
ment sous forme de rouleau de matelas, avec I'assuran-
ce pourle matelas de retrouver son épaisseur aprés avoir
été déroulé.

[0025] Dans la suite de la description on parlera de
fagon non limitative de fibres de bois, comme une forme
préférée de fibres d’origine végétale, mais il est entendu
que ce terme signifie de maniére générale les fibres d’ori-
gine végétale utiles selon l'invention.

[0026] De fagon préférée, les fibres d’origine végétale
constituent principalement des fibres d’armature organi-
sées en réseau, avec une dispersion des nodules ou
flocons de laine minérale dans les interstices du réseau.
La résine liante contribuera d’autant plus a I'armature
qu’elle sera en grande quantite.

[0027] Les nodules ou flocons de laine minérale sont
des fibres en paquets, et non des fibres individualisées
comme les fibres de bois, ce qui leur permet de combler
de fagon appropriée les interstices du réseau de fibres
d’armature, etainside diminuer la conductivité thermique
de 'ensemble en empéchant 'air de pouvoir circuler a
travers le produit isolant.

[0028] Les nodules ou flocons de laine minérale sont
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de préférence en laine de verre, avec un micronaire de
préférence inférieur a 15 L/min, notamment inférieur a
12 L/min, de préférence inférieur a 10 L/min, notamment
compris entre 3 et 7 L/min, tout particulierement de 5 a
6 L/min. Le diamétre moyen des fibres est alors de pré-
férence inférieur a 2 um, voire méme a 1 pm. Le micro-
naire est mesurée selon la méthode décrite dans le docu-
ment WO-A-03/098209.

[0029] En variante également avantageuse, les nodu-
les ou flocons de laine minérale sont en laine de roche
avec un fasonaire d’au moins 250. Le fasonaire est dé-
terminé de la fagon suivante : on pése une éprouvette
(59) constituée par une touffe de laine minérale exempte
d’huile et de liant mais pouvant comporter des compo-
sants non fibreux (slug). Cette éprouvette est comprimée
dans un volume donné et est traversé par un courant de
gaz (air sec ou azote) maintenu a débit constant. La me-
sure de fasonaire est alors la perte de charge a travers
I'éprouvette, évaluée par une colonne d’eau graduée en
unité conventionnelle. Classiquement, un résultat de fa-
sonaire est la moyenne des pertes de charge observées
pour dix éprouvettes.

[0030] Les nodules ou flocons de laine minérale ont
une longueur comprise entre 0,05 et 3 cm, notamment
entre 0,1 et 1 cm. Ces flocons ou nodules sont formés
de fibres qui s’enchevétrent sous forme de petits pa-
quets, petites méches ou « bouloches ». Par longueur
des flocons ou nodules, on entend dans la présente des-
cription lalongueur de ces paquets dans leur plus grande
dimension.

[0031] Les nodules ou flocons de laine minérale sont
par exemple des flocons en laine de verre du type utilisé
pour lisolation en laine soufflée, par exemple du type
des laines commercialisées par les sociétés Saint-Go-
bain Isover sous les marques Comblissimo® ou Kret-
sull® ou par la société Certainteed sous la marque In-
sulsafe®. Ces flocons sont généralement dépourvus de
liant et peuvent contenir des additifs anti-poussiére et/ou
anti-statique tels que des huiles. En variante, des nodu-
les ou flocons contenant une petite quantité de liant, in-
férieure a 6% en masse seche par rapport a la masse
des nodules, peuvent étre utilisés, par exemple dans le
cas de laine minérale (verre ou roche) nodulée obtenue
a partir d’'un matelas. Les nodules ou flocons de laine
minérale fournis sont par exemple issus d’une laine mi-
nérale ayant une résistance au passage de l'air supé-
rieure ou égale & 10 kPa.s/m2 pour une densité supé-
rieure ou égale a 10 kg/m3.

[0032] Les fibres d’origine végétales, typiquement en
bois ou en chanvre, ont un diamétre compris entre 0,8
et 55 décitex, de préférence entre 0,8 et 25 décitex, de
fagcon encore préférée entre 0,8 et 17 décitex, et une
longueur comprise entre 0,2 et 20 mm, de préférence
entre 0,3 et 4 mm.

[0033] Ainsi, on peut choisir les nodules ou flocons de
laine minérale ayant des dimensions adéquates pour
combler les interstices créés dans un réseau de fibres
d’armature d’origine végétale. Alternativement ou en
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complément, on peut choisir des fibres d’armature spé-
cialement compatibles avec des nodules de fibres miné-
rales sélectionnés pour leur pouvoir isolant thermique
élevé.

[0034] La résine liante est par exemple une résine a
base d’amidon (par exemple 100% amidon aprés sécha-
ge), ou une résine formophénolique et amidon, ou une
résine acrylique. Elle est appliquée liquide sur les fibres
avant la formation du matelas. Le matelas est ensuite
passé dans une étuve pour sécher la résine.

[0035] Le rapport massique des nodules ou flocons de
laine minérale sur les fibres d’origine végétale est géné-
ralement compris entre 85/15 et 20/80, les bornes étant
incluses. Ainsi ce rapport massique est par exemple égal
a 85/15, 80/20, 65/35, 70/30, 60/40, 50/50, 40/60, 35/65,
30/70 ou 20/80. La conductivité thermique et la résistan-
ce au passage de l'air varient en fonction de ce rapport
massique. De plus, la couleur du produit isolant varie en
fonction de ce rapport massique. En effet, la fibre de bois
est marron tandis que la laine minérale est généralement
de couleur différente. Le produit isolant selon I'invention
permet donc de proposer une gamme de produits de
différentes nuances, chaque nuance correspondanta un
rapport massique des fibres des nodules ou flocons de
laine minérale sur les fibres d’origine végétale, et pouvant
étre associée a une conductivité thermique ou a une
autre propriété représentative du pouvoir isolant.
[0036] Le taux de résine liante dans le produit fini est
compris entre 3 et 20%, de préférence entre 4 et 15%,
de la masse totale. Il doit étre suffisant pour assurer une
bonne cohésion du matelas isolant, notamment lorsqu'’il
est manipulé, et le moins important possible pour limiter
les codts et limiter les apports de produits polyméres a
fonction mécanique. Le taux de laine minérale est com-
pris entre de 5 a 95 % de la masse totale. Le taux de
fibres d’origine végétale est compris entre de 5 a 95 %
de la masse totale.

[0037] Le produit isolant de I'invention est réalisé par
un procédé mécanique, également objet de l'invention.
[0038] Dans ce procédé, des fibres d’origines végéta-
les et des nodules ou flocons de laine minérale, tels que
décrits plus haut, sont fournis, conditionnés en balles de
matériau comprimé.

[0039] Les nodules ou flocons en laine de verre sont
par exemple produits par fibrage, au moyen d’'un dispo-
sitif de centrifugation interne comprenant un centrifu-
geur, ou assiette de centrifugation, apte a tourner autour
d’un axe vertical et dont la bande périphérique est percée
d’une pluralité d’orifices. Un panier a fond plein est as-
socié au centrifugeur sans fond. La paroi cylindrique du
panier est percée d’'un petit nombre d’orifices relative-
ment gros, par exemple d’'un diamétre de I'ordre de 3
mm. Un filet de verre fondu alimente le centrifugeur et
s’écoule dans le panier. Le verre fondu, par passage au
travers des orifices du panier, est alors distribué sous
forme de filets primaires et dirigés vers l'intérieur de la
bande périphérique d’ou ils sont expulsés au travers des
orifices de I'assiette sous l'effet de la force centrifuge
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sous forme de filaments. Le débit du matériau fondu ar-
rivant dans le centrifugeur est inférieur a 18 tonnes/jour
pour un centrifugeur présentantun nombre d’orifices d’au
moins 32000, et de préférence d’au plus 14 tonnes/jour
et d’'un nombre d’orifices pour un centrifugeur présentant
un nombre d’orifices d’au moins 36000.

[0040] L’assiette de centrifugation présente un diame-
tre compris entre 200 et 800 mm, de préférence égal a
600 mm. La hauteur de bande de percage de I'assiette,
hauteur sur laquelle s’étalent les orifices, n’excede pas
35 mm.

[0041] L’assiette contient deux zones annulaires ou
plus superposées l'une a l'autre, les orifices du centrifu-
geur présentant d’'une zone a une autre des rangées
d’orifices de diametre différent et le diametre par rangée
annulaire étant décroissant du haut vers le bas de la ban-
de périphérique de I'assiette en position de centrifuga-
tion. Le diamétre des orifices est compris entre 0,5 et 1,1
mm.

[0042] La distance entre les centres des orifices voi-
sins de la méme zone annulaire est essentiellement
constante dans toute une zone annulaire, cette distance
variant d’'une zone a l'autre d’au moins 3 % ou méme
d’au moins 10 % et diminuant du haut vers le bas de la
bande périphérique de I'assiette en position de centrifu-
gation, avec en particulier une distance comprise entre
0,8 mm et 2 mm.

[0043] Ledispositif de centrifugation interne comprend
également un dispositif d’étirage gazeux, constitué d’'un
brdleur annulaire qui délivre un courant gazeux a tem-
pérature et vitesse élevées en longeant la paroi du cen-
trifugeur. Ce brdleur sert a maintenir la température éle-
vée de la paroi du centrifugeur et contribue a 'amincis-
sement des filaments pour les transformer en fibres. Le
courant gazeux d’étirage est généralement canalisé au
moyen d’'une nappe gazeuse froide enveloppante. Cette
nappe gazeuse est produite par une couronne de souf-
flage entourant le brileur annulaire. Froide, elle permet
de plus d’aider au refroidissement des fibres dont la ré-
sistance mécanique est ainsi améliorée par un effet de
trempe thermique. La température du jet gazeux ala sor-
tie du brlleur est comprise entre 1350 et 1500°C, de
préférence aux environs de 1400°C.

[0044] L’obtention de fibres de laine minérale fines est
réalisée par les réglages de différents parameétres que
sont en particulier :

- lapression du brdleur, entre 450 et 750 mm CE (co-
lonne d’eau) (on rappelle que 1 mm CE = 9,81 Pa) ;

- lavitesse de rotation de I'assiette, supérieure a 2000
tours/minute ; et

- latirée de fibres que fournit par jour chaque orifice
de I'assiette, a au plus 0,5 kg, et de préférence a au
plus 0,4 kg. La tirée de fibres délivrée par une as-
siette est d’autant plus faible que le diamétre de I'as-
siette est petit.

[0045] Une pression du brileur de 500 mm CE permet
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d’engendrer des fibres de micronaire de 5,5 L/mn.
[0046] Les fibres de laine minérale sont mises en no-
dules comme expliqué dans le document FR-A-2 661
687.

[0047] Les fibres d’origine végétale, en particulier les
fibres de bois, peuvent étre préparées comme indiqué
ci-apres.

[0048] Les fibres de bois sont issues de rondins de
bois résineux. Les rondins sont découpés en plaquettes
en forme de rectangle d’'une longueur comprise entre 2
et 5 cm et d’épaisseur comprise entre environ 10 mm et
environ 40 mm.

[0049] Les plaquettes subissent ensuite une augmen-
tation de température comprise entre 70°C et 90°C et
sont ramollies par injection de vapeur.

[0050] Le taux d’humidité des plaquettes est ensuite
régulé entre 80% et 140%, de préférence a environ
140%, de facon a obtenir les meilleures conditions pour
le défibrage. L’excés d’eau est évacué par un tube percé
d’une pluralité d’orifices.

[0051] Les plaquettes souples et dilatées sont ensuite
défibrées au moyen d’un dispositif de défibrage. Le dis-
positif de défibrage comprend un disque statique et un
disque rotatif comprenant des segments de hauteur 42
mm et tournant a une vitesse de1500 tr/min. Les deux
disques sont disposés verticalement, parallélement 'un
a l'autre, et les plaquettes passent entre les deux dis-
ques. Plus I'’écartement entre les segments est restreint,
plus le diamétre des fibres extraites des plaquettes est
petit.

[0052] Les fibres extraites des plaquettes peuvent su-
bir un traitement par exemple ignifugeant et/ou anti-hu-
midité et/ou anti-statique et/ou anti-fongique et/ou hydro-
phobe et/ou d’enrobage dans une résine.

[0053] Les fibres de bois sont ensuite séchées pour
diminuer leur taux d’humidité. A la fin du séchage, le taux
d’humidité des fibres de bois est compris entre 4 et 25%.
[0054] Plus les fibres sont fines et réguliéres, plus la
résistivité thermique du produit isolant est élevée.
[0055] Dans le procédé selon linvention, les fibres
d’origine végétale et les nodules ou flocons de laine mi-
nérale sont tout d’abord mélangés. Les balles de maté-
riaux comprimés sont ouvertes. Les fibres de bois ou les
nodules ou flocons de laine minérale sont aérés pour
faciliter le mélange. Les fibres de bois et les nodules ou
flocons de laine minérale sont chargés par des dispositifs
de chargement différents sur un convoyeur collecteur
afin de réaliser un pré-mélange. Cela permet d’ajuster
facilement les quantités de chaque matiere. Le pré-mé-
lange pénétre dans une pré-ouvreuse, machine compre-
nant un cylindre de diamétre 750 mm muni de pointes
radiales de diamétre 0,8 mm et tournant & une vitesse
de 700 tr/min. La pré-ouvreuse permet de mélanger les
fibres de bois et les nodules ou flocons de laine minérale
de fagon intime. Pour homogénéiser encore le mélange,
celui-ci estintroduit dans une ouvreuse, par exemple une
ouvreuse de nom « EXEL » commercialisée par la so-
ciété Laroche. L'ouvreuse permet de peigner et affiner
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les fibres de bois et les nodules ou flocons de laine mi-
nérale. L'ouvreuse comprend un cylindre de diamétre
500 mm avec 75 000 pointes inclinées de diameétre 0,8
mm. L’'ouvreuse a par exemple une largeur comprise en-
tre 1 et2 m. Al'entrée de I'ouvreuse, le mélange de fibres
de bois et de nodules ou flocons de laine minérale est
introduit entre un rouleau et une auge, ce qui permet de
maintenir les fibres de bois et les nodules ou flocons de
laine minérale serrés les uns contre les autres pendant
le travail de I'ouvreuse.

[0056] Les fibres d’origine végétale et les nodules ou
flocons de laine minérale une fois mélangés sont ensuite
enrobés de résine liante liquide. Les fibres d’origine vé-
gétale et les nodules ou flocons de laine minérale sont
lancés a une vitesse comprise entre 20 et 40 m/s dans
un tunnel d’environ 100 m de long. La résine liante liquide
en suspension dans le tunnel vient enrober les fibres
d’origine végétale et les nodules ou flocons de laine mi-
nérale. Ce procédé d’enrobage des fibres par une résine
liante liquide, qui sera séchée ultérieurement dans une
étuve, permet de réaliser un matelas avec desfibres (bois
et minérales) de caractéristiques dimensionnelles tres
différentes : des fibres de bois, grossiéres, qui servent
d’armature et des fibres minérales, trés fines, qui s’insé-
rentdans lesinterstices du réseau d’armature et quiamé-
liorent la thermie. Ce procédé permet également d’enro-
berl’ensemble des fibres de bois et des nodules ou flocon
de laine minérale de fagon homogene, ce qui va permet-
tre par la suite d’obtenir un matelas qui se tient bien et
qui est résilient.

[0057] Les fibres d’origine végétale et les nodules ou
flocons de laine minérale mélangés et enrobés de résine
liante liquide sont ensuite mis sous forme d’un matelas
par un procédé aéromécanique. Le procédé de mise en
forme par voie aéromécanique est par exemple réalisé
par la machine de nom « formingstation » commerciali-
sée par Dieffenbacher ou Siempelkampf.

[0058] Les fibres d’origine végétale et les flocons ou
nodules de laine minérale mélangés etenrobés de résine
liante liquide pénétrent dans une réserve horizontale et
sont répartis uniformément sur un tapis convoyeur, sur
une épaisseur d’environ 1,5 m. A la sortie de la réserve,
les fibres et flocons ou nodules passent a travers un ri-
deau sensiblement vertical de rouleaux a pointes dispo-
sés horizontalement et parallélement les uns aux autres.
Le rideau de rouleaux a pontes a une hauteur semblable
a celle de I'épaisseur des fibres et flocons ou nodules,
soit environ 1,5 m.

[0059] Apreslerideau de rouleaux a pointes, les fibres
et flocons ou nodules passent a travers un tapis de rou-
leaux répartiteurs. Les rouleaux répartiteurs sont des
rouleaux a pointes disposés horizontalement et parallée-
lement les uns aux autres. Ce tapis de rouleaux réparti-
teurs fait un angle de 45° ou plus avec I'horizontale. Il
monte en s’éloignant du rideau de rouleaux a pointes.
Plus 'angle estimportant, plus le matelas aura une épais-
seur importante.

[0060] Apres le tapis de rouleaux répartiteurs, les fi-
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bres et flocons ou nodules tombent sur un tapis con-
voyeur. En fin de ligne, une rouleau écréteur écréte le
haut du matelas pour lui donner une épaisseur uniforme.
[0061] Le matelas ainsi obtenu est ensuite passé dans
un four pour sécher le liant et consolider le matelas en
vue de sa manipulation.

[0062] Le four de thermo-fixation comprend en enfila-
de quatre a sixchambres de chauffage et deux chambres
de refroidissement. La température dans les chambres
de chauffage augmente progressivement, par exemple
de 120°C a 250°C, en passant d’'une chambre a la sui-
vante. Cela permet d’obtenir une homogénéité de réti-
culation de la résine liante. Une ventilation de vitesse
ajustable est assurée dans les différentes chambres. La
résine liante séchée crée une jonction entre les fibres
d’origine végétale et les nodules ou flocons de laine mi-
nérale, ce qui permet d’obtenir une cohésion entre toutes
les fibres, d’origine végétale et minérales. Lorsque le ma-
telas arrive dans les chambres de refroidissement, elle
subit un choc thermique en passant par exemple d’une
température de 250°C a une température de 40°C. La
résine liante est alors durcie. Le produit isolant tel que
décrit plus haut est alors figé, tout en étant résilient.
[0063] Le procédé décrit permet de réaliser un produit
isolanttel que décrit plus haut, trés bon isolant thermique.
[0064] Les inventeurs ont constaté que la conductivité
thermique du produit isolant augmente lorsque la masse
de bois par rapport a la masse de laine minérale diminue.
Cela permet de proposer une gamme variée de produits
isolants selon I'invention. Cela prouve également que la
conductivité de produits isolants a base de fibres végé-
tales est améliorée grace a l'invention.

[0065] Les inventeurs ont également constaté que la
résistivité au passage de I'airaugmente et la conductivité
thermique diminue lorsque la quantité de laine de verre
augmente. Ainsi I'association fibre végétale + flocon de
verre + résine liante enrobant les fibres de bois et les
fibres des flocons de verre avec procédé aéromécanique
permet de constituer un matelas étonnamment résistif
en regard de sa porosité.

[0066] Le produit isolant selon linvention permet
d’améliorer la conductivité thermique et la résistance a
I'air d’un produit isolant dérivé de matiéres biosourcées.

Revendications
1. Produit isolant comprenant :

- des fibres d’origine végétale,

- des nodules ou flocons de laine minérale com-
prenant des fibres minérales, et

- de la résine liante enrobant les fibre d’origine
végeétale et les nodules ou flocons de laine mi-
nérale,

les fibres d’origine végétale et les nodules ou
flocons de laine minérale étant liés entre eux par
la résine liante.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2. Produitisolant selon la revendication 1, dans lequel
les fibres d’origine végétales sont des fibres de bois
ou des fibres de chanvre.

3. Produit isolant selon l'une la revendication 1 ou 2,
dans lequel la résine liante est a base d’amidon, ou
une résine formophénolique et amidon, ou une rési-
ne acrylique.

4. Produitisolant selon l'une des revendications 1 a 3,
dans lequel les nodules ou flocons de laine minérale
sont en laine de verre avec un micronaire inférieur
a 15 L/min, notamment inférieur a 12 L/min, de pré-
férence inférieur a 10 L/min, notamment compris en-
tre 3 et 7 L/min, tout particuliérement de 5 a 6 L/min
ou en laine de roche avec un fasonaire d’au moins
250.

5. Produitisolant selon 'une des revendications 1 a 4,
dans lequel les nodules ou flocons de laine minérale
ont une longueur comprise entre 0,3 et 3 cm, notam-
ment entre 0,5 et 2 cm.

6. Produitisolant selon 'une des revendications 1 a 5,
dans lequel le rapport massique des nodules ou flo-
cons de laine minérale sur les fibres d’origine végé-
tale est compris entre 85/15 et 20/80, et le pourcen-
tage de résine liante est compris entre 3 et 20% de
la masse totale, de préférence entre 4 et 15% de la
masse totale.

7. Produitisolant selon 'une des revendications 1 a 6,
dans lequel les fibres d’origine végétale ont un dia-
meétre compris entre 0,8 et 55 décitex, de préférence
entre 0,8 et 25 décitex, de fagon encore préférée
entre 0,8 et 17 décitex, et une longueur comprise
entre 0,2 et 20 mm, de préférence entre 0,3 et4 mm.

8. Procédé de formation d’un produitisolant selon 'une
quelconque des revendications 1 a 7, comprenant
les étapes suivantes :

- fourniture de fibres d’origine végétale et de no-
dules ou flocons de laine minérale,

- fourniture d’'une résine liante liquide,

- mélange des fibres d’origine végétale et des
nodules ou flocons de laine minérale,

- enrobage des fibres d’origine végétale et des
nodules ou flocons de laine minérale par la ré-
sine liante liquide,

- formation d’'un matelas a partirdu mélange des
fibres d’origine végétales et des nodules ou flo-
cons de laine minérale, enrobé(e)s de résine
liante, par un procédé aéromécanique,

- passage du matelas dans une étuve.

9. Procédé selon la revendication 8, dans lequel I'en-
robage des fibres d’origine végétale et des nodules
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ou flocons de laine minérale par la résine liante li-
quide est réalisé faisant passer les fibres d’origine
végeétale et les nodules ou flocons de laine minérale,
véhiculées a une vitesse comprise entre 20 et 40
m/s, dans un tunnel dans lequel la résine liante li-
quide est en suspension.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, dans lequel
la formation du matelas est réalisée par passage a
travers unrideau de rouleaux a pointes puis a travers
un tapis incliné de rouleaux répartiteurs a pointes.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 10, dans
lequel les nodules ou flocons de laine minérale four-
nis sont en laine minérale du type a souffler, de pré-
férence dépourvus de liant, et peuvent contenir des
additifs anti-poussiére et/ou anti-statique.

Procédé selon 'une des revendications 8 a 11, dans
lequel les fibres d’origine végétale fournies sont des
fibres de bois ou des fibres de chanvre.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 12, dans
lequel la résine liante liquide est a base d’amidon,
ou une résine formophénolique et amidon, ou une
résine acrylique.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 13, dans
lequel les nodules ou flocons de laine minérale four-
nies sont en laine de verre avec un micronaire infé-
rieur a 15 L/min, notamment inférieur a 12 L/min, de
préférence inférieur a 10 L/min, notamment compris
entre 3 et 7 L/min, tout particulierement de 5 a 6
L/min ou en laine de roche avec un fasonaire d’au
moins 250.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 14, dans
lequel les nodules ou flocons de laine minérale four-
nis ont une longueur comprise entre 0,3 et 3 cm,
notamment entre 0,5 et 2 cm.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 15, dans
lequel le rapport massique des nodules ou flocons
de laine minérale fournis sur les fibres d’origine vé-
gétale fournies est compris entre 85/15 et 20/80 et
le pourcentage de résine liante est compris entre 3
et 20% de la masse totale, de préférence entre 4 et
15% de la masse totale.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 16, dans
lequel les fibres d’origine végétale fournies ont un
diamétre compris entre 0,8 et 55 décitex, de préfé-
rence entre 0,8 et 25 décitex ou entre 25 et 55 dé-
citex, de fagon encore préférée entre 0,8 et 17 dé-
citex, et une longueur comprise entre 0,2 et 20 mm,
de préférence entre 0,3 et 4 mm.
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