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DISPOSITIF ET PROCEDE D'IMPREGNATION DE POUDRE D'UN SUPPORT FIBREUX.

Linvention se rapporte a un procédé d'imprégnation
d’un support fibreux (S) avec un matériau pulvérulent (P),
comprenant les étapes:- mise en contact du matériau pulveé-
rulent (P) et du support (S),- passage du support (S) et de la
poudre (P) entre des électrodes (3, 3’, 4, 4’) portées a des
potentiels différents, pour faire pénétrer le matériau pulvéru-
lent (P) dans le support (S),caractérisé en ce qu’il comporte
en outre une étape supplémentaire de prétraitement, préa-
lable a la mise en contact du matériau pulvérulent (P) et du
support (8), lors de laquelle le support (S) non enduit de ma-
tériau pulvérulent (P) est passé entre des électrodes (3, 3’)
portées a des potentiels différents. L’invention se rapporte
Sgssi au dispositif (100) pour la mise en ceuvre dudit procé-

é.
Figure pour 'abrégé : [Fig. 1]
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Domaine technique

La présente invention se rapporte au domaine de 1I’imprégnation de supports poreux
par des matériaux pulvérulents. Les supports sont par exemple des textiles ou
matériaux fibreux, poreux non tiss€s et/ou agglomérés.

Les supports sont a traiter par imprégnation de poudres ayant des propriétés physico-
chimiques spécifiques, par exemple des thermoplastiques, thermodurcissables,
ignifuges, des poudres cosmétiques, médicales, antimicrobiennes, hémostatiques etc.

L’invention s’attache notamment a augmenter la pénétration de poudre dans les
supports, ce qui est particuliecrement avantageux pour augmenter les performances des
produits et pour améliorer les rendements d’imprégnation lorsque les poudres sont
cheres, par exemple des produits cosmétiques ou médicaux.

Art Antérieur

Les documents W099/22920 et FR2933327 décrivent chacun une installation
d’imprégnation de poudre dans un support fibreux ou poreux. L’installation décrite
comporte des moyens de mise en mouvement du support, sur lequel est déposée la
poudre.

Le support recouvert de la poudre est ensuite transporté entre des électrodes reliées a
un générateur de tension alternative, les électrodes de chaque c6té du support étant
reliées a une des bornes d’un générateur de tension.

La poudre polarisée va €tre mise en mouvement par le champ électrique entre les
deux électrodes, notamment en direction du centre du support. La poudre impregne
alors le support.

Le document FR3031756 décrit en outre d’utiliser un prétraitement thermique avant
I’application de la poudre sur le support, afin d’améliorer la pénétration de la poudre
dans ledit support.

Le prétraitement thermique est toutefois cofiteux en énergie, et peut dégrader les
supports sensibles a la chaleur.

Il existe donc un besoin pour un procédé d’ imprégnation de poudre permettant
d’améliorer le rendement, idéalement sans recourir au prétraitement thermique.
Exposé de l'invention

Afin de répondre a ce probleme technique, I’invention propose un procédé
d’imprégnation d’un support fibreux avec un matériau pulvérulent, comprenant les

étapes :
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- mise en contact du matériau pulvérulent et du support,

- passage du support et de la poudre entre des électrodes portées a des potentiels
différents, pour faire pénétrer le matériau pulvérulent dans le support,

caractérisé en ce qu’il comporte en outre une étape supplémentaire de prétraitement,
préalable a la mise en contact du matériau pulvérulent et du support, lors de laquelle le
support non enduit de matériau pulvérulent est passé entre des €lectrodes portées a des
potentiels différents.

En effet, le Demandeur a eu la surprise de constater que des échantillons ayant été
passés a vide de matériau pulvérulent entre des électrodes d’imprégnation présentaient
une capacité supérieure d’ imprégnation. Une quantité de poudre jusqu’a 70% plus im-
portante peut alors étre imprégnée dans le support.

Le procédé peut, en outre, présenter une ou plusieurs des caractéristiques suivantes.

Le support peut passer entre des électrodes avant le dépdt de matériau pulvérulent
dans un sens, puis &tre mis au contact du matériau pulvérulent, et enfin repasser entre
les électrodes dans le sens inverse une fois mis au contact du matériau pulvérulent.

Lors d’une étape préalable, une pluralité de supports découpés peuvent étre placés
dans un plateau, ledit plateau comportant des emplacements de forme et dimension
correspondant a celles des supports découpés.

L’invention concerne aussi le dispositif d’imprégnation d’un support fibreux avec un
matériau pulvérulent associé, caractérisé en ce qu’il comporte :

- des moyens de mise en mouvement du support,

- des moyens de mise en contact du matériau pulvérulent avec le support,

- des électrodes, reliées a des bornes d’un générateur de tension comportant au moins
deux bornes a des potentiels différents, générant un champ électrique alternatif
s’appliquant sur le trajet du support mis en mouvement,

caractérisé en ce que les moyens de mise en mouvement du support font passer ledit
support entre les électrodes avant de passer par les moyens de mise en contact du
matériau pulvérulent avec le support.

Les électrodes peuvent notamment &tre disposées transversalement par rapport au
sens de progression du support, reliées alternativement, par rapport a la direction de
progression du support aux bornes opposées du générateur de tension alternative.

Les électrodes de prétraitement et d’ imprégnation peuvent €tre réalisées sous forme
de bandes métalliques déposées sur un support diélectrique, et les moyens de mise en
mouvement du support €tre configurés pour faire avancer le support de fagon continue.

L’alternance de potentiels le long du parcours du support permet d’agiter plus effi-
cacement les particules de matériau pulvérulent du fait qu’elles rencontrent des
gradients plus importants.

Le dispositif peut comporter des électrodes de prétraitement, situées en parallele des
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moyens de mise en contact de la poudre et du support, les moyens de mise en contact
de la poudre et du support déposant du matériau pulvérulent sur un tapis des moyens
de mise en mouvement du support, le support venant recouvrir le tapis et le matériau
pulvérulent en sortie des moyens de mise en contact de la poudre et du support, puis

passer entre des électrodes d’imprégnation.
En alternative, les moyens de mise en mouvement du support peuvent étre configurés

pour le faire avancer par pas successifs, et en ce que les électrodes de prétraitement et
d’imprégnation sont réalisées sous forme d’électrodes planes continues de part et
d’autre du support, les pas successifs amenant le support successivement :

- entre les électrodes de prétraitement,

- au niveau des moyens de mise en contact de la poudre et du support,

- entre les électrodes d’imprégnation.

Les moyens de mise en contact de la poudre et du support peuvent comprendre un
saupoudreur qui se termine par des ouvertures formant un masque pour le dépdt ciblé
de matériau pulvérulent selon un motif prédéterminé.

Breve description des figures

L’invention sera bien comprise a la lecture de la description qui suit, dont les détails
sont donnés uniquement a titre d’exemple, et développée en relation avec les figures
annexées, dans lesquelles des références identiques se rapportent a des éléments
identiques :

[Fig.1] est une vue de coté schématique d’un dispositif selon I’invention,

[Fig.2] est une vue de coté schématique d’un deuxieéme mode de réalisation de
dispositif selon I’invention,

[Fig.3] est une vue de coté schématique d’un dispositif selon un troisieme mode de
réalisation de I’invention fonctionnant de rouleau a rouleau,

[Fig.4] est une vue de coté schématique d’un quatrieme mode de réalisation de
I’invention a fonctionnement par pas successifs,

[Fig.5] est une représentation schématique d’un cinquieme mode de réalisation, dans
lequel la poudre est déposéce sous le support,

[Fig.6] est un organigramme schématique illustrant les principales étapes du procédé
associ€ au dispositif de la [Fig.1],

[Fig.7] est un tableau reprenant des résultats expérimentaux d’imprégnation selon le
procédé de I’invention.

Les modes de réalisation particuliers représentés sont donnés a titre illustratif et non
limitatif.

Description détaillée de I’invention

La [Fig.1] est une représentation schématique d’un dispositif 100 d’imprégnation
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d’un support S fibreux ou poreux par un matériau pulvérulent P.

Le support S est mis en mouvement par des moyens de mise en mouvement 1, ici un
convoyeur a bande. Les moyens de mise en mouvement 1 font avancer le support S
dans une direction considérée longitudinale L.

Le support S est par exemple une bande de matériau fibreux tissé ou non tissé,
notamment en fibres naturelles, artificielles ou synthétiques, biorésorbables ou non, et
le matériau pulvérulent P peut notamment &tre une poudre fonctionnelle, par exemple
antimicrobienne ou hémostatique. On obtient alors un pansement fonctionnel anti-
microbien, ou un implant ou « patch » hémostatique, implanté dans le corps d’un
patient lors d’une intervention chirurgicale. Les pansements antimicrobiens permettent
d’éviter une infection des plaies des patients et les implants hémostatiques imprégnés
de poudre hémostatique coagulante, permettent d’éviter les hémorragies internes
massives.

Leur caractere biorésorbable permet d’éviter une intervention ultérieure pour
I’extraction des implants.

Les poudres actives médicales en général et la poudre hé mostatique notamment
utilisée sont cofiteuses, de sorte que les moindres quantités desdites poudres ne
pénétrant pas le support S, et donc perdues, représentent une perte importante en
termes de cofit et constituent un déchet médical qui doit étre traité avec des précautions
particulieres.

Le dispositif 100 comporte ici des plateaux 10 avec des renfoncements, dans lesquels
une pluralité de supports S découpés, ici des implants hémostatiques sensiblement rec-
tangulaires, sont disposés.

Le support S, en progressant le long de la direction longitudinale L dans son sens de
progression, passe notamment séquentiellement par trois stations : une station de pré-
traitement des fibres 101, une station de mise en contact de poudre 103 et une station
d’imprégnation 105.

La station de prétraitement des fibres 101 comporte des électrodes d’ouverture 3, 3°,
qui sont reliées a un générateur de tension G, qui les porte a des potentiels électriques
alternatifs.

Des moyens de mise en contact 5 du matériau pulvérulent P et du support S sont
disposés au-dessus du support S, juste apres les électrodes d’ouverture 3, 3°, en suivant
le sens de progression L du support S.

Lesdits moyens de mise en contact 5 déposent le matériau pulvérulent P sur le coté
supérieur du support S, avec notamment une répartition sensiblement uniforme et
continue le long de cette surface. Selon une variante, le matériau pulvérulent P peut
étre appliqué en suivant un motif géométrique particulier sur la surface du support.

Les électrodes de pré-traitement 3, 3’ sont alternativement reliées aux bornes d’un
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générateur G, en particulier un générateur €lectrostatique alternatif.

Seules les connexions entre le générateur G et les électrodes 3 situées au-dessus du
support S sont représentées, mais les électrodes 3’ situées au-dessous sont aussi reliées
aux bornes opposé€es dudit générateur G par rapport aux électrodes 3 situées au-dessus.

Le générateur G est par exemple un générateur de tension alternative, avec une
fréquence de I’ordre de 100 hertz, et une tension nominale de plusieurs milliers de
volts, typiquement de 1’ordre de 20 a 50kV.

Les électrodes 3, 3’ génerent ainsi un champ €lectrique variable s’appliquant sur le
trajet du support S mis en mouvement, avec différentes valeurs et directions sur le
trajet du support S.

Lors de la traversée entre les électrodes 3, 37, les fibres du support S sont chargées
électriquement, et se repoussent mutuellement, ce qui aboutit a un gonflement sensible
du support S par écartement de ses fibres et a des transferts de charges électriques sur
les fibres. Le taux de vide et les ouvertures dans le volume du support S sont
augmentés.

En sortie de la station d’ouverture des fibres 101, les supports S arrivent dans la
station de mise en contact de la poudre et du support 103.

Cette station de mise en contact de la poudre et du support 103 comporte notamment
des moyens de mise en contact de la poudre et du support 5, spécifiquement pour
déposer le matériau pulvérulent P uniquement sur les supports S, par exemple au
moyen d’un masque avec récupération du matériau pulvérulent déposé a coté.

Les particules de matériau pulvérulent P sont notamment suffisamment fines pour
pouvoir s’insérer entre des fibres ou dans des pores du support S.

Une fois le matériau pulvérulent P déposé, les supports S arrivent dans la station
d’imprégnation 105.

La station d’imprégnation 105 comporte un deuxi¢me jeu d’€lectrodes 4, 4°, reliées a
un deuxieme générateur de tension G’. Les €lectrodes 4, 4’ de ce deuxieme jeu sont
notamment elles aussi raccordées alternativement aux bornes du deuxicme générateur
G’.

Selon un mode de réalisation particulier, un seul générateur G peut alimenter les
deux jeux d’électrodes 3, 3°, 4, 4°.

Les électrodes 3, 3°, 4, 4’ peuvent par exemple €tre réalisées sous forme de bandes de
matériau conducteur, disposées transversalement par rapport au sens de cheminement
L du support S, sur des plaques de matériau diélectrique 30, 40. Les électrodes sont
alors celles décrites dans le document FR2933327. D’autres formes d’électrodes 3, 3°,
4, 4> sont bien siir possibles (voir [Fig.4]).

Notamment, les bandes de matériau conducteur peuvent étre reliées alternativement,

en suivant le sens de progression du support S, a des bornes différentes du générateur
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G, G’. Le générateur G, G’ peut alors €tre a tension continue. Le champ €électrique est
alors uniforme dans le temps, mais variable dans 1’espace. Le champ variable pour
I’imprégnation est alors généré par la progression du support S.

Les électrodes 3, 3°, 4, 4” peuvent €tre pour partie reliées a un potentiel neutre (terre)
ou bien reliées a des bornes opposées du générateur G, G’, ou plus généralement a des
bornes déphasées.

Lorsque le matériau pulvérulent P disposé sur le support S traverse 1’espace sous
lesdites €lectrodes 4, 4’ du deuxieme jeu, les particules chargées dudit matériau pul-
vérulent P sont agitées par la force électrique générée et pénetre le support S.

Les électrodes 4, 4° agitent notamment les particules de matériau pulvérulent P, via le
champ électrique qu’elles génerent, parce que lesdites particules sont polarisées, et
qu’en outre les particules se collisionnent et se repoussent. Cette agitation permet
auxdites particules de s’infiltrer entre les fibres du support S et de s’y fixer, et donc au
matériau pulvérulent P de pénétrer durablement dans le support S.

Le passage par la station de prétraitement 101 permet alors au matériau pulvérulent P
d’entrer en plus grande quantité dans le support S, avec un gradient de concentration
plus faible, et ainsi une meilleure répartition du matériau pulvérulent dans son volume.

La [Fig.2] montre un mode de réalisation alternatif de dispositif 100.

Dans ce mode de réalisation, les moyens de mise en mouvement 1 du support S
peuvent convoyer le support S selon deux directions opposées d’aller et de retour.

Le dispositif 100 ne comporte qu’un seul jeu d’électrodes 3, 3°, servant a la fois au
prétraitement et a la pénétration du matériau pulvérulent P dans le support S.

Les supports S, disposés ici dans un plateau 10 sont alors passé€s une premiere fois
entre les électrodes 3, 3’ les moyens de mise en mouvement déplagant le support S
dans le sens aller.

En sortie des électrodes 3, 3’, apres prétraitement des fibres, le dép6t de matériau
pulvérulent P est effectué avec les moyens de mise en contact de la poudre et du
support S.

Lorsque la totalité des supports S est recouverte de matériau pulvérulent P, les
supports S ont atteint une position extrémale, et les moyens de mise en mouvement 1
inversent alors le déplacement du plateau 10. Le déplacement en sens retour des
supports S les amene a nouveau sous les €lectrodes 3, 3°, avec cette fois du matériau
pulvérulent P déposé sur leur surface.

Lors de ce deuxieme passage sous les €lectrodes 3, 3°, les particules de matériau pul-
vérulent P sont mises en mouvement et pénetrent dans le support S. Le générateur G
peut notamment &tre paramétré différemment lors du mouvement de retour du plateau
10 de supports S par rapport au premier passage en sens aller.

Ce mode de réalisation convient notamment aux petits laboratoires ayant un espace
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limité et produisant des séries limitées de produits. En effet, un seul jeu d’électrodes 3,
3’ est présent, avec un seul générateur G de capacité limitée. Les mémes €lectrodes 3,
3’ servent au prétraitement puis a I’imprégnation du support S. Cependant, le
mouvement d’aller-retour signifie qu’un seul plateau 10 de supports S peut étre traité a
la fois.

La [Fig.3] montre en vue de c6té un mode de réalisation alternatif de dispositif 100.

Dans ce mode de réalisation, le support S est sous forme de bande continue,
provenant d’un rouleau de départ R1, et finissant apres traitement en rouleau traité R2.

Le dispositif de la [Fig.3] est essentiellement identique a celui de la [Fig.1], la seule
différence €tant la forme du support S et I’absence de plateaux 10. Des moyens de mise
en mouvement supplémentaires peuvent étre prévus spécifiquement pour dérouler et
enrouler le support S sur les rouleaux R1, R2.

La [Fig.4] montre un quatrieme mode de réalisation de dispositif 100, fonctionnant
par pas successifs.

Le dispositif 100 de la [Fig.4] présente deux jeux d’électrodes 3, 3°, 4, 4°, entre
lesquelles passent les supports S découpés et placés dans un plateau 10. Entre les deux
jeux d’électrodes 3, 3°, 4, 4°, sont disposés les moyens de mise en contact de la poudre
et du support S. Lesdits moyens de mise en contact 5 comportent ici un saupoudreur,
dans lequel est mise en suspension le matériau pulvérulent P, et qui se termine par des
ouvertures formant un masque pour le dép6t ciblé de matériau pulvérulent P selon un
motif prédéterminé, ici spécifiquement sur les supports S découpés et pas sur les
plateaux 10.

Le masque peut aussi servir a répandre le matériau pulvérulent P sur les supports S
selon un motif spécifique. Plusieurs saupoudreurs avec des masques spécifiques
peuvent étre utilisés successivement sur les supports S entre les deux jeux d’électrodes,
par exemple pour réaliser un dép6t de plusieurs matériaux pulvérulents P différents
selon un motif spécifique (dessin, gradient de matériau pulvérulent P, parties fonc-
tionnelles différentes sur un méme support S etc.).

Les électrodes 3, 3°, 4, 4” sont ici réalis€es sous forme de plaques métalliques
continues isolées par un matériau diélectrique, qui couvre les supports S et plateaux 10
lors de leur traitement.

Les moyens de mise en mouvement 1 des supports S fonctionnent par pas successifs,
lors desquels les supports S sont avancés d’une longueur prédéterminée, et avec un
temps d’arrét entre chaque pas. La longueur de déplacement a chaque pas est su-
périeure a la longueur des supports S et plateaux 10, et le temps d’arrét entre chaque
pas est par exemple de quelques secondes a dizaines de secondes, afin de permettre un
traitement des supports S apres chaque pas.

Un plateau 10 portant des supports S découpés vient entre les électrodes 3 de pré-
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traitement a la suite d’un premier pas de déplacement, en provenance par exemple d’un
stock de plateaux 10. Pendant le temps d’arrét apres ce premier pas de déplacement, le
générateur G porte les électrodes 3, 3° a un potentiel variable, afin de générer un
champ électrique variable dans 1’espace entre lesdites €lectrodes 3, 3’ ou se trouvent le
plateau 10 et les supports S.

Le plateau 10 avec les supports S est alors amené par le pas de déplacement suivant
sous le saupoudreur formant moyen de mise en contact 5. Pendant le temps d’arrét
apres ce deuxieme pas, le matériau pulvérulent P est saupoudré sur les supports S.

Lors du deuxieme pas de déplacement, un deuxieme plateau 10 avec ses supports S
est amené entre les électrodes 3, 3° de prétraitement.

Lors du troisieme pas de déplacement, le plateau 10 avec ses supports S sur lesquels
le matériau pulvérulent P a été déposé est amené entre les €électrodes 4, 4’ du deuxieme
jeu. Pendant le temps d’arrét apres ce troisicme pas, le deuxieme générateur G’ porte
les électrodes 4, 4’ du deuxiéme jeu a un potentiel alternatif afin de faire pénétrer le
matériau pulvérulent P dans le support S.

Lors du troisieme pas de déplacement, le deuxiéme plateau 10 est amené des
électrodes 3, 3’ de prétraitement aux moyens de mise en contact de matériau pul-
vérulent P, et un troisieme plateau 10 est amené entre les électrodes 3, 3* de pré-
traitement.

Lors du quatrieme pas de déplacement, le plateau 10 traité est évacué vers une sortie,
les deuxieme et troisicme plateaux 10 passent a la station suivante, et un quatricme
plateau 10 est inséré entre les €lectrodes de prétraitement 3, 3°.

Dans les modes de réalisation des figures 1 a 3, le champ électrique entre les
électrodes 3, 3’, 4, 4’ d’un méme jeu est variable selon la direction L de progression du
support S en plus de la variabilité liée au caractere alternatif de la tension aux bornes
des générateurs G. Les supports S avangant entre les €lectrodes 3, 3’, 4, 4’ subissent
ainsi une double variation du champ : plus intense lorsque les supports sont situés sous
les bandes des €lectrodes et moins intense lorsque les supports sont situés entre 2
bandes d’électrodes soit un champ non homogene spatialement.

En revanche, dans le mode de réalisation de la [Fig.4], une paire d’électrodes 3, 3°, 4,
4’ seulement est présente de chaque c6té des supports S d’un plateau 10, et le champ
électrique est en conséquence moins variable dans I’espace. Cependant, les supports S
restent fixes pour un intervalle de temps prédéterminé sous les électrodes 3, 3°, 4, 47,
dont les générateurs G, G’ sont a tension alternative, temps qui peut &tre prolongé
jusqu’a ce que le prétraitement et/ou la pénétration de matériau pulvérulent P soit
suffisant.

La [Fig.5] est une représentation schématique en vue de c6t€ d’un dispositif 100

mettant en ccuvre 1’invention.



[0083]

[0084]

[0085]

[0086]

[0087]

[0088]

[0089]

[0090]

[0091]

[0092]

[0093]

[0094]

Le support S est ici a nouveau une bande continue, allant d’un rouleau de départ R1 a
un rouleau d’arrivée R2.

Dans le mode de réalisation de la [Fig.5], le matériau pulvérulent P est appliqué sur
un tapis 11 roulant, mis en mouvement par les moyens de mise en mouvement 1, et le
support S ayant subi un prétraitement vient ensuite par-dessus le matériau pulvérulent
P déposé sur le tapis 11.

Pour ce faire, la station de prétraitement 101 est située en parallele de la station de
mise en contact de poudre 103. Notamment, dans le mode de réalisation représenté, la
station de prétraitement 101 est située au-dessus de la station de mise en contact de la
poudre 103.

Le support S passe dans la station de prétraitement 101, entre les électrodes 3 de pré-
traitement. En paralléle en dessous, dans la station de mise en contact de la poudre 103,
la poudre P est déposée sur le tapis 11. Le tapis 11 peut notamment comporter des
aspérités, rainures et motifs en creux pour accueillir de la poudre P et gérer sa 1é-
partition dans le support S apres imprégnation.

Le support S est ensuite appliqué par-dessus la poudre P sur le tapis 11, en sortie des
stations de prétraitement 101 et de mise en contact de la poudre 103. Le support S est
entrainé par le tapis 11 vers la station d’imprégnation 105, toujours avec la poudre P
prise entre le support S et le tapis 11.

Dans la station d’imprégnation 105, le tapis 11, le support S et la poudre P prise entre
les deux passent entre les électrodes 4, 4’ d’imprégnation. Entre les électrodes 4, 4’
d’imprégnation, le champ électrique alternatif met en mouvement les particules de
poudre P, qui migrent alors vers I’intérieur du support S.

En sortie de la station d’imprégnation 105, le support S imprégné de poudre P est
dirigé vers le rouleau R2 et enroulé sur celui-ci.

La [Fig.6] est un organigramme reprenant les principales étapes du procédé
d’imprégnation 200 mis en ceuvre dans les dispositifs 100 précédemment décrits.

La premiere étape 201 est le prétraitement du support S, avant la mise en contact du
matériau pulvérulent P sur ledit support S. Cette €tape est effectuée au moyen des
électrodes 3, 3’ entre lesquelles passe le support S avant mise en contact avec le
matériau pulvérulent P.

La deuxieéme étape 203 est la mise en contact du matériau pulvérulent P et du support
S, préalablement passé entre les électrodes 3, 3° de prétraitement. Cette étape 203 est
réalisée avec les moyens de mise en contact 5.

La troisieme étape 205 est alors le deuxiéme passage entre des électrodes, soit les
mémes 3, 3’ que celles de la premiere étape 201 dans un sens retour, soit un jeu sup-
plémentaire 4, 4’ dédié, afin que le matériau pulvérulent P pénetre dans le support S.

Le procédé d’imprégnation 200 et le dispositif d’imprégnation 100 associ€s
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permettent une pénétration accrue de matériau pulvérulent P dans le support S, ce qui
signifie que moins de matériau pulvérulent P est perdu lors de I’imprégnation. Cet
aspect est particulierement important dans le cas de matériaux pulvérulents P cofiteux
ou polluants.

La [Fig.7] illustre les avantages procurés par le procédé d’imprégnation 200 selon
I’invention.

La [Fig.7] est un tableau illustrant les résultats obtenus expérimentalement avec trois
supports S différents, non tissés, correspondant aux trois lignes de données du tableau.

Les trois supports S sont listés dans la colonne « Ref. » et sont, dans I’ordre
descendant :

- du coton (« cotton »), du type utilisé dans les cosmétiques, non tissé hydrolié,

- du polyester aiguilleté non tissé (« polyester »), et

- du papier de fibres cellulosiques déposées a I’air (« airlaid »), du type utilisé dans
les nappes et produits d’hygiene, non tissé airlaid.

Pour I’expérience, les supports S sont découpés en rectangles de 5 x 10 cm et insérés
dans un plateau 10 dont la surface est recouverte d’une grille alvéolaire. La masse M,
des supports S avant imprégnation est donnée en grammes (g) dans la premiere
colonne de données du tableau de la [Fig.5].

La poudre P, lorsqu’elle est appliquée, est raclée dans la grille alvéolaire, sur laquelle
sont dépos€s les supports S découpés. La poudre P utilisée est une argile verte de la
société Argile du Velay, référence « cosgreen™ superfine » avec des tailles de
particules allant de 0 a 100 um.

Les électrodes 3, 3°, 4, 4’ sont a un potentiel de 40 kV alternatif, a la fréquence de
100 Hz. Les supports S sont maintenus entre les €lectrodes pendant une durée de 15
secondes.

La deuxi¢me colonne du tableau donne la masse M; de poudre dont ont été
imprégnés les supports S directement enduits de poudre puis passés entre les électrodes
4, 4 sans prétraitement par un passage entre les électrodes sans poudre.

La troisieéme colonne du tableau donne la masse M, de poudre P dont ont été
imprégnés des supports S avec prétraitement par passage entre les électrodes 3, 3’
avant le dépot de poudre P.

La masse M, ou M, de poudre P est notamment déduite par la pesée des supports S
imprégnés, a laquelle est retranchée la masse M, des supports S avant imprégnation.

La quatricme colonne du tableau donne la différence de masse AM de poudre P
imprégnée entre les supports S avec et sans traitement par passage a vide entre les
électrodes 3, 3’, 4, 4’. La cinqui¢me colonne donne le pourcentage de poudre P supplé-
mentaire imprégné dans le support S du fait du prétraitement.

Dans le cas du coton, 1la masse de poudre P imprégnée est de 0,719 grammes sans
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prétraitement et de 0,955 grammes avec prétraitement, soit une quantité supplé-
mentaire de 0,236 grammes, et donc une augmentation de 33%.

Dans le cas du polyester, la masse de poudre P imprégnée sans prétraitement est de
0,666 grammes sans prétraitement et de 0,958 grammes avec prétraitement, soit une
quantité supplémentaire de 0,292 grammes, et donc une augmentation de 44%.

Dans le cas du support S a fibres cellulosiques déposées par air, la masse de poudre P
imprégnée sans prétraitement est de 0,123 grammes sans prétraitement et de 0,209
grammes avec prétraitement, soit une quantité supplémentaire de 0,086 grammes, et
donc une augmentation de 70%.

Le Demandeur a en outre effectué un essai supplémentaire, au cours duquel un
support S en polyester a été imprégné avec de la poudre de résine thermodurcissable de
polyester ayant un diametre moyen de 41um, avec et sans prétraitement tel que détaillé
plus haut. Le produit ainsi obtenu peut alors €tre utilisé dans le cadre de matériaux
composites thermoformables.

La quantité de poudre P imprégnée sans prétraitement était de 0,603 grammes et de
0,975 grammes avec prétraitement. On a donc un surplus de poudre de 1’ordre de 62%
qui impregne le support S avec le prétraitement.

On constate donc un effet technique marqué et quantifiable, permettant une meilleure

imprégnation des supports S et réduisant les pertes de poudre P.
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Revendications

Procédé d’imprégnation d’un support fibreux (S) avec un matériau pul-
vérulent (P), comprenant les étapes :

- mise en contact du matériau pulvérulent (P) et du support (S),

- passage du support (S) et de la poudre (P) entre des électrodes (3, 3°, 4,
4’) portées a des potentiels différents, pour faire pénétrer le matériau
pulvérulent (P) dans le support (S),

caractérisé en ce qu’il comporte en outre une étape supplémentaire de
prétraitement, préalable a la mise en contact du matériau pulvérulent (P)
et du support (S), lors de laquelle le support (S) non enduit de matériau
pulvérulent (P) est passé entre des électrodes (3, 3’) portées a des po-
tentiels différents.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le support (S)
passe entre des €lectrodes (3, 3’) avant le dépot de matériau pulvérulent
(P) dans un sens, puis est mis au contact du matériau pulvérulent (P), et
enfin repassé entre les électrodes (3, 3”) dans le sens inverse une fois
mis au contact du matériau pulvérulent (P).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que lors d’une
étape préalable, une pluralité de supports (S) découpés sont placés dans
un plateau (10), ledit plateau (10) comportant des emplacements de
forme et dimension correspondant a celles des supports (S) découpés.
Dispositif d’imprégnation d’un support fibreux (S) avec un matériau
pulvérulent (P), caractérisé en ce qu’il comporte :

- des moyens de mise en mouvement (1) du support (S),

- des moyens de mise en contact (5) du matériau pulvérulent (P) avec le
support (S),

- des électrodes (3, 3°, 4, 4°), reliées aux bornes d’un générateur de
tension (G, G’) comportant au moins deux bornes a des potentiels
différents, générant un champ électrique s’appliquant sur le trajet du
support (S) mis en mouvement,

caractérisé en ce que les moyens de mise en mouvement (1) du support
(S) font passer ledit support (S) entre les électrodes avant de passer par
les moyens de mise en contact (5) du matériau pulvérulent (P).
Dispositif d’imprégnation selon la revendication 4, caractérisé en ce que
les électrodes (3, 37, 4, 47) sont disposées transversalement par rapport
au sens de progression (L) du support (S), reli€es alternativement, par

rapport a la direction de progression du support aux bornes d’un gé-
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nérateur de tension (G, G”).

Dispositif selon 1’une des revendications 4 ou 5, caractérisé en ce que
les électrodes de prétraitement et d’imprégnation (3, 3°, 4, 4’) sont
réalisées sous forme de bandes métalliques déposées sur un support di-
électrique (30, 40), et en ce que les moyens de mise en mouvement (1)
du support (S) sont configurés pour faire avancer le support (S) de facon
continue.

Dispositif selon 1’une des revendications 4 a 6, caractérisé en ce qu’il
comporte des électrodes de prétraitement (3, 3’), situées en parallele des
moyens de mise en contact de la poudre et du support (5), les moyens de
mise en contact de la poudre et du support (5) déposant du matériau pul-
vérulent (P) sur un tapis (11) des moyens de mise en mouvement (1) du
support (S), le support (S) venant recouvrir le tapis (11) et le matériau
pulvérulent (P) en sortie des électrodes de prétraitement (3), puis passer
entre les électrodes d’imprégnation (4, 47).

Dispositif selon 1’une des revendications 4 ou 5, caractérisé en ce que
les moyens de mise en mouvement (1) du support (S) sont configurés
pour le faire avancer par pas successifs, et en ce que les électrodes de
prétraitement et d’imprégnation (3, 3’, 4, 4’) sont réalisées sous forme
d’électrodes planes continues, une par face du support (S), les pas
successifs amenant les supports (S) successivement :

- entre les électrodes de prétraitement (3, 3°),

- au niveau des moyens de mise en contact de la poudre et du support
(5),

- entre les électrodes d’imprégnation (4, 47).

Dispositif selon la revendication précédente, caractérisé en ce que les
moyens de mise en contact de la poudre et du support (5) comprennent
un saupoudreur qui se termine par des ouvertures formant un masque
pour le dépdt ciblé de matériau pulvérulent (P) selon un motif pré-

déterminé.
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[Fig. 7]
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Ref. Ms(g) | Mi(g) |M2(g) | AM(g) | %

Cotton 0,885 0,719 | 0,955 | 0,236 +33
Polyester| 0,877 0,666 | 0958 | 0,282 +44
Airlaid 1,245 | 0,123 | 0,209 | 0,086 +70

Fig. 7
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