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Description

[0001] La présente invention se rapporte à une instal-
lation de consolidation, notamment par aiguilletage,
d’une nappe de fibres, notamment d’un voile de non-
tissé.
[0002] La présente invention se rapporte également à
une nappe de fibres, notamment un voile de non-tissé,
obtenue par une installation de ce genre.
[0003] De EP1876275, il est connu de faire passer en-
tre des rouleaux à disques une nappe de fibres, compor-
tant des fibres élastiques et des fibres non élastiques,
pour donner de l’élasticité à la nappe de fibres. A la sortie
des rouleaux, la nappe est contractée en largeur par rap-
port à sa largeur avant son entrée entre les rouleaux.
[0004] Dans de nombreuses installations textiles, par
exemple celle décrite dans FR23811123, et notamment
dans des installations de consolidation de non-tissés mé-
canique et/ou hydraulique, par exemple par aiguilletage
ou par jets d’eau, la nappe de fibres consolidée est dif-
ficile à acheminer pour un traitement ultérieur, notam-
ment pour son enroulement en bobine.
[0005] La présente invention vise à surmonter les in-
convénients de l’art antérieur en visant une installation
de consolidation mécanique par aiguilletage, dans la-
quelle la nappe de fibres, notamment le voile de non-
tissé, est plus simple à acheminer dans l’installation en
aval de la consolidation, notamment est plus simple à
enrouler en bobines.
[0006] Suivant l’invention, une installation de consoli-
dation d’une nappe de fibres, par exemple d’un voile de
non-tissé, comportant un poste de consolidation méca-
nique, notamment par aiguilletage, est telle que définie
à la revendication 1.
[0007] En prévoyant ainsi d’étirer la nappe dans le
sens transversal CD après l’avoir consolidée, on s’est
rendu compte que le traitement ultérieur de la nappe,
notamment son acheminement et/ou son enroulement,
était facilité. Les inventeurs ont compris que l’achemine-
ment et/ou l’enroulement étaient rendus difficiles par le
fait que, par exemple lors de la consolidation par aiguille-
tage, la nappe ou le non-tissé subit une rétraction qui
induit une répartition non uniforme de la densité massi-
que dans la direction transversale, notamment en forme
de U en étant plus lourd sur les bords qu’au centre, ré-
partition qui a des effets néfastes sur la stabilité de l’ache-
minement de la nappe et notamment de son enroule-
ment. En combattant la rétraction, on rend le non-tissé
consolidé plus uniforme en terme de répartition massique
et d’orientation des fibres dans la direction transversale
et par conséquent on améliore la stabilité de l’achemi-
nement et/ou de l’enroulement. En outre, cette stabilité
a des effets positifs sur l’aspect et les caractéristiques
finales du non-tissé, moins sujet à des défauts.
[0008] Suivant un mode de réalisation préféré de l’in-
vention, le dispositif d’étirage en direction CD est agencé
de sorte que la nappe de fibres, notamment le voile de
non-tissé, est étirée plus aux bords qu’au centre de la

nappe, le profil de la force d’étirage en fonction de l’abs-
cisse transversal étant en forme de U.
[0009] Suivant un mode de réalisation préféré de l’in-
vention, le dispositif d’étirement CD est constitué d’un
rouleau annelé dit d’activation qui comporte des annelu-
res s’étendant dans la direction CD qui engrènent dans
des rainures correspondantes formées dans un élément
rainuré disposé en vis-à-vis du rouleau annelé par rap-
port à la nappe de fibres, pour ainsi réaliser un étirage
transversal, c’est-à-dire dans la direction CD, de la nap-
pe, notamment du non-tissé, qui passe entre le rouleau
annelé et l’élément rainuré.
[0010] Suivant un mode de réalisation préféré, l’élé-
ment rainuré est un autre rouleau annelé dont les anne-
lures sont décalées par rapport à celles dudit rouleau
annelé, pour permettre l’intersection des annelures des
deux rouleaux.
[0011] Suivant un autre mode de réalisation, l’élément
rainuré est une enclume, notamment profilée, dans la-
quelle sont formées des rainures destinées à recevoir
partiellement les annelures pour réaliser un étirage trans-
versal, c’est-à-dire dans la direction CD, de la nappe,
notamment du non-tissé, qui passe entre le rouleau an-
nelé et l’enclume à rainures.
[0012] Suivant un mode de réalisation préféré de l’in-
vention, pour réaliser une non uniformité de la force d’éti-
rement dans la direction transversale ou CD du non-tissé
sortant de l’aiguilletage, on fait en sorte que les annelures
ou disques du ou des rouleau (x) d’activation ne soient
pas à une distance régulière les unes des autres, et no-
tamment on fait en sorte que les distances inter disques
ou inter annelures des rouleaux soient plus petites vers
les bords que vers le centre, pour ainsi augmenter l’éti-
rage au niveau des bords par rapport au centre.
[0013] Suivant un autre mode de réalisation favorable,
pour réaliser une non uniformité de la force d’étirement
dans la direction transversale ou CD du non-tissé sortant
de l’aiguilletage, on fait en sorte que les annelures ou
disques du ou des rouleau(x) d’activation n’aient pas un
diamètre constant d’un disque à l’autre dans la direction
CD, et notamment on fait en sorte que les diamètres des
disques ou annelures du ou des rouleau (x) soient plus
petits vers le centre que vers les bords, par exemple
croissent du centre vers les bords, pour ainsi augmenter
l’étirage au niveau des bords par rapport centre.
[0014] La présente invention se rapporte également à
un non-tissé consolidé obtenu par l’installation suivant
l’invention, notamment à l’état enroulé en bobine.
[0015] A titre d’exemple uniquement, on décrit main-
tenant un mode de réalisation de l’invention en se repor-
tant aux dessins, dans lesquels :

la figure 1 est une vue d’ensemble schématique
d’une installation de consolidation par
aiguilletage d’un non-tissé suivant un mo-
de de réalisation de l’invention ;

la figure 2 est une vue en perspective d’un dispositif
d’étirage transversal pouvant être utilisé
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dans l’installation de la figure 1 ;
la figure 3 est une vue schématique en coupe longi-

tudinale des deux rouleaux d’activation su-
périeur et inférieur du dispositif d’étirage
de la figure 2 ;

la figure 4 est une vue identique à la figure 3 suivant
un autre mode de réalisation de
l’invention ;

la figure 5 est une vue en coupe d’un mode de réali-
sation en variante comportant un rouleau
unique d’activation en vis-à-vis d’une en-
clume comportant une série correspon-
dante de nervures ; et

la figure 6 représente une variante du mode de réali-
sation de la figure 5 permettant un étirage
transversal progressif en fonction de la for-
me des nervures.

[0016] A la figure 1, il est représenté, suivant un sché-
ma de principe, une installation de consolidation par
aiguilletage d’un non-tissé suivant l’invention. L’installa-
tion comporte en entrée un étaleur-nappeur (lui-même
classiquement alimenté par une carde), qui achemine un
voile de non-tissé dans une ou plusieurs aiguilleteuse(s)
1. A la sortie de l’aiguilleteuse, dans laquelle le non-tissé
a été consolidé en étant perforé par des aiguilles issues
d’une planche à aiguilles à laquelle on a donné un mou-
vement de va-et-vient perpendiculairement à la direction
d’acheminement du voile, le non-tissé est introduit dans
un dispositif 2 d’étirage en direction transversale ou CD,
afin d’étirer dans la direction CD le non-tissé sortant de
l’aiguilleteuse. A la sortie du dispositif d’étirage, le non-
tissé est envoyé dans un enrouleur 3, dans lequel le non-
tissé est enroulé, notamment sous forme de bobine.
[0017] La position de l’étireur transversal dans la ligne
peut varier d’une installation à l’autre. De même, l’étireur
transversal peut être situé à plusieurs endroits dans la
ligne, notamment après chaque dispositif de consolida-
tion.
[0018] Le dispositif 2 d’étirage est représenté plus en
détail à la figure 2. Il est constitué de deux rouleaux an-
nelés, respectivement inférieur 4 et supérieur 5, dont les
annelures 6, 7 sont décalées d’un rouleau à l’autre pour
leur permettre de s’engrener mutuellement. Les deux
rouleaux sont réalisés à partir d’un axe 8, 9 respectif et
d’une pluralité de disques 10, 11, dont les bords exté-
rieurs forment les annelures. Ainsi, les annelures s’éten-
dent le long de l’axe de chacun des rouleaux, et ce sur
toute la périphérie circulaire axiale.
[0019] Lorsque le non-tissé passe dans l’interstice en-
tre les deux rouleaux, il subit ainsi un étirage dans la
direction CD, c’est-à-dire dans une direction parallèle à
l’axe des rouleaux.
[0020] A la figure 3, il est représenté, suivant une vue
schématique, les deux rouleaux 4 et 5. Les disques 6
des rouleaux supérieur et inférieur qui forment les anne-
lures des rouleaux qui engrènent dans les disques for-
mant les annelures de l’autre rouleau sont disposés de

manière à être à distance sensiblement égale les uns
des autres en s’étendant dans la direction CD. Il en ré-
sulte un étirage sensiblement uniforme le long de l’axe
CD.
[0021] Suivant un perfectionnement de l’invention re-
présenté à la figure 4, on peut également faire en sorte
que les disques 6 soient moins éloignés les uns des
autres dans la direction CD, lorsqu’on se déplace vers
les parties de bord, c’est-à-dire gauche ou droite du non-
tissé par rapport au centre. Ainsi, la distance entre des
disques adjacents ou successifs au niveau des bords
droit et gauche est moins grande que la distance entre
des disques adjacents ou successifs qui se trouvent sen-
siblement au niveau du centre du non-tissé qui passe
entre les deux rouleaux. Ainsi, la valeur de la force d’éti-
rage dans la direction CD au niveau des bords est plus
grande qu’au centre.
[0022] Suivant un mode de réalisation particulièrement
préféré, la distance entre deux disques formant annelu-
res successifs diminue au fur et à mesure que l’on se
déplace du centre du non-tissé et donc sensiblement du
milieu du cylindre vers chacun des bords, respectivement
gauche et droit, de sorte que la courbe donnant la valeur
de la force d’étirage transversal en fonction de la position
dans la direction CD est en forme de U. Sachant que la
courbe donnant le grammage ou densité massique locale
en fonction de la position sur l’axe CD du non-tissé sor-
tant de l’aiguilletage a une forme en U, on réalise ainsi
une uniformisation du grammage. On améliore ainsi la
stabilité du non-tissé lors de son acheminement ultérieur
et notamment on aide à l’enroulement en combattant un
effet de corde que l’on constate dans les dispositifs de
l’art antérieur.
[0023] Il est à noter également qu’en prévoyant un tel
dispositif d’étirage, qui a en général pour objectif d’étirer
le non-tissé en sortie d’une valeur d’étirage de 5 à 20%,
notamment d’une dizaine de pour-cent, on peut s’affran-
chir d’avoir un dimensionnement du dispositif d’aiguille-
tage trop important, ce qui limite les coûts de l’installation,
qui sont fortement dépendants de la superficie d’aiguilles
du dispositif d’aiguilletage.
[0024] Le non-tissé consolidé obtenu en sortie de l’ins-
tallation, après avoir été étiré, a un profil transversal de
grammage sensiblement uniforme, notamment la diffé-
rence entre le grammage local à un bord ou aux bords
est sensiblement identique à celui du centre, notamment
ils diffèrent de moins de 10%, notamment de moins de
5%.
[0025] Suivant d’autres modes de réalisation repré-
sentés aux figures 5 et 6, on peut remplacer l’un des
deux rouleaux à disques par une enclume 12, notamment
fixe, dans laquelle ont été creusées des rainures pour
recevoir partiellement les annelures de l’autre rouleau.
[0026] Suivant encore un autre mode de réalisation
non représenté, qui peut être mis en oeuvre en combi-
naison avec les autres modes de réalisation ou en tant
que tel, on peut faire en sorte que les disques du ou de
chaque rouleau aient un diamètre qui varie du bord vers
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le centre pour ainsi faire varier la force d’étirement trans-
versale du bord vers le centre.
[0027] Suivant encore un autre mode de réalisation
non représenté, on peut former les annelures et les rai-
nures correspondantes par un système de peignes ou
de lamelles à distance les unes des autres.

Revendications

1. Installation de consolidation d’une nappe de fibres,
par exemple d’un voile de non-tissé, comportant un
poste de consolidation mécanique par aiguilletage,
duquel sort la nappe de fibres en s’étendant dans
une direction machine, dite direction MD, caracté-
risée en ce qu’il est prévu en aval du poste de con-
solidation un dispositif (2) pour étirer la nappe de
fibres dans la direction CD, perpendiculaire à la di-
rection MD et parallèle au plan de la nappe, notam-
ment avant son enroulement en bobine,
le dispositif (2) d’étirage en direction CD étant agen-
cé de sorte que la nappe de fibres, notamment le
voile de non-tissé, est étirée plus aux bords qu’au
centre de la nappe, le profil de la force d’étirage en
fonction de l’abscisse transversal étant en forme de
U.

2. Installation suivant la revendication 1, caractérisée
en ce que le dispositif (2) d’étirement CD est cons-
titué d’un rouleau (4 ; 5) annelé dit d’activation qui
comporte des annelures s’étendant dans la direction
CD qui engrènent dans des rainures correspondan-
tes formées dans un élément (5 ; 4 ; 7) rainuré dis-
posé en vis-à-vis du rouleau annelé par rapport à la
nappe de fibres, pour ainsi réaliser un étirage trans-
versal, c’est-à-dire dans la direction CD, de la nappe,
notamment du non-tissé, qui passe entre le rouleau
annelé et l’élément rainuré.

3. Installation suivant la revendication 2, caractérisée
en ce que l’élément rainuré est un autre rouleau (5 ;
4) annelé dont les annelures sont décalées par rap-
port à celle dudit rouleau annelé, pour permettre un
engrènement mutuel des annelures des deux rou-
leaux.

4. Installation suivant la revendication 2 ou 3, caracté-
risée en ce que l’élément rainuré est une enclume
(12), notamment profilée, dans laquelle sont for-
mées des rainures destinées à recevoir partielle-
ment les annelures pour réaliser un étirage transver-
sal, c’est-à-dire dans la direction CD, de la nappe,
notamment du non-tissé, qui passe entre le rouleau
annelé et l’enclume à rainures.

5. Installation suivant l’une des revendications 2 à 4,
caractérisée en ce que pour réaliser une non uni-
formité de la force d’étirement dans la direction trans-

versale ou CD du non-tissé sortant de l’aiguilletage,
on fait en sorte que les annelures ou disques du ou
des rouleau(x) d’activation ne soient pas à une dis-
tance régulière les unes des autres, et notamment
on fait en sorte que les distances inter disques ou
inter annelures des rouleaux soient plus petites vers
les bords que vers le centre, pour ainsi augmenter
l’étirage au niveau des bords par rapport au centre.

6. Installation suivant l’une des revendications 2 à 5,
caractérisée en ce que pour réaliser une non uni-
formité de la force d’étirement dans la direction trans-
versale ou CD du non-tissé sortant de l’aiguilletage,
on fait en sorte que les annelures ou disques du ou
des rouleau(x) d’activation n’aient pas un diamètre
constant d’un disque à l’autre dans la direction CD,
et notamment on fait en sorte que les diamètres des
disques ou annelures du ou des rouleau(x) soient
plus grands vers les bords que vers le centre, par
exemple croissent du centre vers les bords, pour ain-
si augmenter l’étirage au niveau des bords par rap-
port au centre.

Patentansprüche

1. Anlage zur Festigung einer Faserschicht, beispiels-
weise einer Faservliesschicht, umfassend eine me-
chanische Festigungsstation durch Vernadelung,
aus der die Faserschicht austritt, wobei sie sich in
eine Maschinenrichtung, MD-Richtung genannt, er-
streckt, dadurch gekennzeichnet, dass stromab-
wärts zur Festigungsstation eine Vorrichtung (2) vor-
gesehen ist, um die Faserschicht in CD-Richtung
senkrecht auf die MD-Richtung und parallel zur Ebe-
ne der Schicht insbesondere vor ihrem Aufwickeln
zu einer Spule zu dehnen,
wobei die Dehnvorrichtung (2) in CD-Richtung derart
vorgesehen ist, dass die Faserschicht, insbesonde-
re die Faservliesschicht, mehr an den Rändern als
in der Mitte der Schicht gedehnt wird, wobei das Pro-
fil der Dehnkraft in Abhängigkeit von der Querabs-
zisse U-förmig ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die CD-Dehnvorrichtung (2) von einer Ak-
tivierungs-Ringwalze (4; 5) gebildet ist, die Rippen
umfasst, die sich in CD-Richtung erstrecken und in
entsprechende Nuten eingreifen, die in einem genu-
teten Element (5; 4; 7) ausgebildet sind, das gegen-
über der Ringwalze in Bezug zur Faserschicht aus-
gebildet sind, um auf diese Weise ein Querdehnen,
d.h. in CD-Richtung, der Schicht, insbesondere der
Faservliesschicht, die zwischen der Ringwalze und
dem genuteten Element verläuft, durchzuführen.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das genutete Element eine weitere Ring-
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walze (5; 4) ist, deren Rippen in Bezug zu jenen der
Ringwalze versetzt sind, um ein wechselseitiges
Eingreifen der Rippen der zwei Walzen zu ermögli-
chen.

4. Anlage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das genutete Element ein Amboss
(12), insbesondere mit Profil, ist, in dem Nuten aus-
gebildet sind, die dazu bestimmt sind, teilweise die
Rippen aufzunehmen, um ein Querdehnen, d.h. in
CD-Richtung, der Schicht, insbesondere der Faserv-
liesschicht, die zwischen der Ringwalze und dem
Amboss mit Nuten verläuft, durchzuführen.

5. Anlage nach einem der Ansprüche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass, um eine Nicht-Einheitlich-
keit der Dehnkraft in die Querrichtung oder CD-Rich-
tung des aus der Vernadelung austretenden Faserv-
lieses zu erzielen, bewirkt wird, dass die Rippen oder
Scheiben der Aktivierungswalze(n) nicht in einem re-
gelmäßigen Abstand zueinander sind, und insbe-
sondere bewirkt wird, dass die Abstände zwischen
den Scheiben oder zwischen den Rippen der Walzen
zu den Rändern hin geringer als zur Mitte hin sind,
um auf diese Weise das Dehnen im Bereich der Rän-
der im Vergleich zur Mitte zu erhöhen.

6. Anlage nach einem der Ansprüche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass, um eine Nicht-Einheitlich-
keit der Dehnkraft in die Querrichtung oder CD-Rich-
tung des aus der Vernadelung austretenden Faserv-
lieses zu erzielen, bewirkt wird, dass die Rippen oder
Scheiben der Aktivierungswalze(n) keinen konstan-
ten Durchmesser von einer Scheibe zur anderen in
CD-Richtung haben, und insbesondere bewirkt wird,
dass die Durchmesser der Scheiben oder Rippen
der Walze(n) zu den Rändern hin größer als zur Mitte
hin sind, beispielsweise von der Mitte zu den Rän-
dern größer werden, um auf diese Weise das Deh-
nen im Bereich der Ränder im Vergleich zur Mitte zu
erhöhen.

Claims

1. Installation for consolidating a batt of fibres, for ex-
ample a nonwoven web, comprising a mechanical-
consolidation workstation using needlepunching
from which the fibre batt emerges in a machine di-
rection, referred to as MD direction, characterized
in that there is provided downstream of the consol-
idation workstation a device (2) for stretching the batt
of fibres in the CD direction perpendicular to the MD
direction and parallel to the plane of the batt, notably
before it is wound onto a reel, the device (2) for
stretching in the CD direction being arranged in such
a way that the fibre batt, notably the nonwoven web,
is stretched more at the edges than at the centre of

the batt, the profile of the stretching force as a func-
tion of the transverse abscissa axis being U-shaped.

2. Installation according to Claim 1, characterized in
that the CD-stretch device (2) consists of a ringed
roller (4; 5) called an activation roller which compris-
es rings extending in the CD direction and meshing
in corresponding grooves formed in a grooved ele-
ment (5; 4; 7) arranged opposite the ringed roller with
respect to the fibre batt, in order thus to effect cross
stretching, namely stretching in the direction CD, of
the batt, notably of the nonwoven, passing between
the ringed roller and the grooved element.

3. Installation according to Claim 2, characterized in
that the grooved element is another ringed roller (5;
4), the rings of which are offset from those of said
ringed roller so as to allow the rings of the two rollers
to intermesh.

4. Installation according to Claim 2 or 3, characterized
in that the grooved element is an anvil (12), notably
a shaped anvil, in which are formed grooves intend-
ed partially to accept the rings in order to effect cross
stretching, namely stretching in the CD direction, of
the batt, notably of the nonwoven, passing between
the ringed roller and the grooved anvil.

5. Installation according to one of Claims 2 to 4, char-
acterized in that, in order to create nonuniformity in
the force of stretching in the cross direction or CD
direction of the nonwoven leaving the needlepunch-
ing stage, measures are taken to ensure that the
rings or discs of the activation roller or rollers are not
evenly spaced apart, and notably measures are tak-
en to ensure that the inter-disc or inter-ring distances
of the rollers are smaller towards the edges than to-
wards the centre, in order thus to increase the degree
of stretch at the edges in relation to the centre.

6. Installation according to one of Claims 2 to 5, char-
acterized in that, in order to create nonuniformity in
the force of stretching in the cross direction or CD
direction of the nonwoven leaving the needlepunch-
ing stage, measures are taken to ensure that the
rings or discs of the activation roller or rollers do not
have a diameter that is constant from one disc to the
next in the CD direction, and notably measures are
taken to ensure that the diameters of the discs or
rings of the roller or rollers are larger towards the
edges than towards the centre, for example increase
from the centre towards the edges, in order thus to
increase the degree of stretch at the edges in relation
to the centre.
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