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Procédé et appareil pour la fabrication de torons

coupés et comprimés.

La présente invention concerne un procédé et
un appareil pour la fabrication de torons coupés et
comprimés de haute densité, Plus particuliérement,
l1tinvention concerne un procédé et un appareil pour la
fabrication de torons coupés et comprimés pratiquement
en forme de barres a partir de torons coupés ayant une
forme généralement plate, que 1ton obtient en coupant
un toron de fiires longues, par exemple, un toron ou
une méche de fibres de verre.

Au cours des derniéres années, des matiéres
thermoplastiques renforcées de fibres de verre ont été
d'un emploi trés répandu en tant que matiéres de pieces
devant avoir une haute résistance mécanique.

On connait différents procédés pour la fabri-
cation dlarticles a partir de ces matiéres thermoplas-~
tiques renforcées de fibres de verre,

Suivant un de ces procédés connus, au moyen
dtune extrudeuse, on transforme, en pastilles, un mé-
lange de pastilles d'une résine thermoplastique et de
torons coupés de fibres de verre, puis on fagonne les
pastilles ainsi formées contenant des fibres de verre
en un article au moyen d'une machine de moulage par
injectione Suivant un autre procédé connu, le mélange
de torons coupés de fibres de verre et de pastilles
de résine est chargé directement dans une machine de
moulage par inject{Bn par laquelle il est fagonné en
un articles

pans ces procédés, llunité ou 1tintégralité
des torons coupés est un facteur important qui in-
Ffluence largement différentes caractéristiques opéra-
toires,ainsi que l'aptitude au formage lors des étapes
de préparation du mélange de pastilles de résine et de

torons coupés, de méme que lors de 1tétape finale de
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formage, ce facteur influengant également différentes
propriétés physiques de l'article formé., Notamment
par suite de craquelures, d'un peluchage et dlune sé~
paration des torons coupés, non seulement les caracté-
ristiques opératoires et l'aptitude au formage sont
altérées lors de ces étapes, mais il est également
difficile d'obtenir différentes caractéristiques de
résistance et d'autres propriétés physiques telles que
1'homogénéité de llarticle formé,

Dlautre part, dans le domaine de la fabrica-
tion dlarticles thermoplastiques renforcés de fibres
de verre, on observe une tendance i l'économie de
m3in~doeuvre, a la rationalisation et a la systémati-
sation, ce qui, a2 son tour, nécessite un certain chan-
gement dans la forme des torons coupés de fibres de
verre. En ll'occurrence, jusqu'a présent, la longueur
des fibres de verre utilisées pour la fabrication
d'articles thermoplastiques renbrcés de fibres de
verre se situait généralement entre 3 et 6 mm mais,
récemment, on 2 de plus en plus demandé des torons
coupés plus courts ayant, par exemple, une longueur
de 1 &3 3 mm, ainsi qu'une plus haute intégralité et
une plus forte densité afin dl'assurer les caractérise
tiques opératoires et d!'exploiter pleinement les pos~
sibilités de machines telles que des machines automa-~
tiques de pesage, des transporteurs pneumatiques, etc,
que 1l'cn utilise pour satisfaire aux demandes d!'écono-
mie de main~dfoeuvre, de rationalisation et de systé-
matisation. Il est également & noter que l'lon exige
de plus en plus une homogénéisatiaon et ume égalisation
des articles thermoplastiques eux~mémes renforcés de
fibres de verre, puisqutaussi bien l!utilisation dlar-
ticles de ce type stétend au domaine des piéces de
petites dimensions, Ces exigences renforcent égale-

ment la demande de torons coupés plus courts et plus

y
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A cet égard, les torons coupés classiques
posent un probléme vital., En lloccurrence, suivant
1a technique antérieure, on obtient des torons coupés
de forme plate en raison des caractéristiques du pro-
cédé de formage et en fonction des exigences du procé-
dé de découpage ; or, cette forme plate altére considé-
rablement non seulement les caractéristiques opératoi-
res lors dfun pesage automatique et d'un transport
pneumatique, mais également lfaptitude au formage.
Plus spécifiquement, dans le procédé classique de for=-
jation de fibres de verre, on étire des filaments de
verre i partir dfun manchon ou dtune plaque & orifices
faisant partie d'un four de filage, on les rassemble
en torons et on les enroule sur des bobines sous une
forte tension qui est nécessaire pour former des fila-
ments et vaincre la force de friction résultant du
contact avec un applicateur dlapprét, des patins col-
lecteurs, une traverse, etc,, si bien que les torons
enroulés sur les bobines ont inévitablement une sec-
tion transversale aplatie., Les torons enroulés sont
séchés en giteaux, Les torons des giteaux séchés sont
ensuite découpés. Immédiatement avant le découpage,
on applique, au glteau, un lubrifiant ou un agent
d'enduction aqueuXe Toutefois, ces étapes ne modifient
pas sensiblement 1a configuration plate des torons.
La mdme remarque s'applique également lorsqulun gl~
teau non séché est découpé directement ou lorsqutun
agent d'apprétage aqueux est appliqué secondairement
au ghiteau non séché avant le découpages

On connait un autre procédé de formation de
torons coupés, clest~a-dire un procédé de découpage
de type direct, au cours duquel des torons venant .
d'un four de filage sont amenés directement 2 un dis~
positif qui les découpe. Dans ce cas, la tension
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d!étirage des fibres est créée par ll'adhérence du
toron 3 une surface périphérique dlun rouleau d'ali-
mentation du dispositif de découpage, rouleau sur
lequel les fibres sont inévitablement aplaties. En
conséquence, le toron coupé a, bien entendu, une con=
figuration plate, Des torons de ce type ayant une
section transversale plate ont une grande surface
spécifique et sont généralement volumineux dans leur
ensemble, En conséquence, les caractéristiques opé~
ratoires lors du pesage automatique et du transport
pneumatique intervenant dans le procédé de formage,
de méme que les caractéristiques opératoires lors de
1'étape de préparation du mélange avec des pastilles
d'une résine sont désavantageusement altérées. De
plus, la section transversale aplatie du toron réduit
en elle~méme la résistance aux forces mécaniques ex~
térieures, tout en augmentant désavantageusement la
tendance au peluchage, & la formation de craquelures
et 4 la séparation, ce qui altére davantage les carac-
téristiques opératoires et llaptitude au formage.

On obtient un toron coupé en rassemblant un
grand nombre de filaments (par exemple, 800 & 2.000
filaments) en un toron que l'on découpe ensuite en
d'autres torons dlune longueur prédéterminée, Si
les torons coupés sont plus courts, la force d'impact
exercée par le dispositif de découpage augmente par
rapport & la force de liaison, De ce fait, la résis-
tance du toron coupé aux forces extérieures mécani-
ques est également réduite,

En conséquence, un objet de la présente in=
vention est de fournir un procédé et un appareil pour
la fabrication de torons coupés et comprimés ayant une
plus forte densité et, partant, une meilleure unité
et une plus forte résistance aux forces mécaniques
extérieures comparativement a des torons coupés clas-

y
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siques ayant une section transvergale aplatie,

A cet effet, suivant un aspect de 1l'inven-
tion, on prévoit un procédé de fabrication de torons
coupés et comprimés, ce procédé comprenant les €tapes
consistant i préparer des torons coupés aplatis et
soumettre ces dermiers & un effet de roulage alors
qu'ils sont encore humides, de fagon a les comprimer,

Suivant un autre aspect de lfinvention, on
prévoit un appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés, cet appareil comprenant un appa-~
reil de roulage ayant une entrée destinée & recevoir
des torons coupés et imprégnés, un é€lément de roulage
exercant un effet de roulage sur ces torons coupés
et imprégnés de fagon a les comprimer, de méme qu'une
sortie pour évacuer les torons coupés qui ont été
traités.,

®  Suivant une forme de réalisation préférée de
l'invention, on exerce un effet de roulage sur les
torons coupés et aplatis en faisant vibrer une plaque
supportant les torons coupés de telle sorte que les
torons coupés et aplatis soient transformés en torons
pratiquement en forme de barres,

Suivant une autre forme de réalisation pré-~
férée de llinvention, des torons coupés, aplatis et
imprégnés sont transportés sous forme d'une couche ou
d'un 1lit tout en subissant les vibrations d'une pla~
que qui les supporte tandis que, dans une zone prédé~
terminée située au centre du parcours de transport,
de ltair chaud est appliqué 3 la face inférieure du
1it fluide de ‘torons coupés, de telle sorte
que ces torons coupés soient comprimés, aprés quoi
ils sont séchés au cours de leur transport, Etant
donné que ll'air chaud est appliqué & la face infé-
rieure du lit de torons coupés qui subissent des vi-
brations et qui sont transportés, l'air chaud peut

j
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slécouler efficacement 3 travers ce lit de torons
coupés afin d'assurer un séchage trés rapide et trés
efficace de ces torons, En outre, cet air chaud éli~
nine et évacue les peluches ou les fibres séparées du
1lit de torons coupés si bien que, comme produit final,
on obtient des torons coupés dans lesquels les peluches
et la séparation des fibres sont réduites au minimum,
donnant ainsi un produit d'une unité supérieure,

Suivant une autre forme de réalisation pré-—
férée de l'invention, on applique de 1l'air de refroi-
dissement & la face inférieure du lit mobile de torons
coupés qui subissent des vibrations et sont transportés
et ce, au cété dlaval de la zone dtapplication dl'air
chaud, assurant ainsi un refroidissement rapide des
torons coupés. .

Dans les dessins annexés :

l1a figure 1 est une vue schématique en coupe
d'une forme de réalisation de l'invention ;

la figure 2 est une vue en coupe prise Sui -
vant la ligne II~II de la figure 1l ;

la figure 3 est une vue en élévation laté~
rale et partiellement en coupe d'un appareil de sé~
chage incorporé i la forme de réalisation illustrée
en figure 1, cet .appareil €tant représenté avec les
systémes d'alimentation et d!évacuation de gaz ;

la figure 4-est une vue en perspective exa-
gérée d'un morceau dl'un toron coupé aplati ;

la figure 5 est une vue en perspective exa-
gérée d'un morceau de toron c¢oupé que lfon obtient
en exergant un effet de roulage sur le toron coupé et
aplati illustré en figure 4 ; .

la figure 6 est une vue schématique en .coupe
d'une autre forme de réalisation de l'invention ;

la figure 7 est une vue en élévation laté~
rale et en coupe dfun appareil de sphéroXfdisation et
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de séchage incorporé & la forme de réalisation illus-
trée en figure 6 3

la figure 8 est une vue en élévation laté-
rale et partiellement en coupe de 1'appareil de sphé-

roldisation et de séchage, ainsi que des systémes

d'alimentation et d'évacuatiom d'air qui y sont adaptés; et

la figure 9 est une vue en é¢lévation laté~
rale et en coupe dfune forme de réalisation modifié&e
de llappareil de sphéroidisation et de séchage illus-
tré en figure 7.

On décrira ci-apreés des formes de réalisation
préféréesde 1'invention en se référant aux dessins
annexes .

Les figures 1 & 3 illustrent un appareil de
fabrication de torons coupés du type a découpage di~
rect dans lequel la présente invention est mise en
oeuvre, Dans ces figures, le chiffre de référence 10
désigne une machine de filage en dessous de laquelle
sont disposés un dispositif de découpage 20, un dispo-
sitif de roulage 40, un dispositif de séchage 60, ains
qu'un dispositif de triage et de conditionnement.

1a machine de filage 10 comporte des fours
de filage 1ila, 11b, llc, des applicateurs dtapprét
12a, 12b, 1l2c et des rouleaux collecteurs 13a, 13b,
13c, Sur les groupes de filaments l4a, l4b, 1l4c filés
par les fours respectifs 1la, 11b, 1lc, les applica~
teurs respectifs 12a, 12b, 12¢c appliquent une matiére
ordinaire dl'apprétage contenant un agent d!enduction
et un lubrifiant, les rouleaux collecteurs 13a, 13b,
13c faisant converger ces groupes de filaments en
torons individuels indépendants 15a, 15b, 15ce Les
torons 153, 15b, 15¢, qui sont imprégnés, sont ensuit
introduits dans le dispositif de découpage.

Ce dispositif de découpage 20 comprend un

rouleau de guidage 21, un rounleau dtalimentation 22

’

f

4



10

15

20

25

30

35

¢ [ ] v - - e -
e a0 v "“saT anee e

8

et un rouleau de découpage 23 faisant face au rouleau
d'alimentation 22, Tout le dispositif de découpage
est installé dans un logement 24 ouvert sur sa face
frontale et fixé au chissis d'un sommier 27 comportant
un couvercle rabattable sur la face frontale, Le
rouleau de guidage 21 est disposé en dessous du rou-
1tean dfalimentation 22 dans une position dans laquell«
il guide correctement les torons 15a, 15b, 15¢c venant
de 1a machine de filage 10 vers le rouleau dtalimenta~
tion 22, Le rouleau 21 comporte des gorges 25a, 25b,
25¢ qui sont destinées a délimiter les parcours de
défilement des torons respectifs et ce rouleau peut
&tre animé d'un mouvement de va-et-vient dans son sens
axial afin de faire varier les positions de défilement
des torons sur la surface du rouleau dtalimentation 2%
Le rouleau d'alimentation 22 a une surface constituée
d'une matiére élastique ayant un important coefficient
de friction vis-a-vis des fibres de verre, par exempl
du caoutchouc ou une résine synthétique, Le rouleau
da découpage faisant face au rouleau d!alimentation 2
comporte plusieurs lames 26 qui en ressortent radiale
ment en saillie et qui sont congues pour pénétrer dan
1a surface élastique du rouleau dfalimentation 22 afi
de découper les torons. Le rouleau de découpage 23 €
congu pour &tre entrainé directement et positivement
par un arbre 33 stétendant a travers un logement 32
monté sur le sommier 27, tandis que l'arbrg 33 lui~
méme est entrainé par un moteur 28 monté sur le somm:

27 & ll'intervention de poulies 29, 30 et dtune courr«

3le Au moyen d'un élément 3 pression de fluide (nan représent

le rouleau de découpage 23 est constamment pressé contre
1e rouleau d'alimentation 22 qui est maintenu de ma=-

niére rotative par un arbre s'étendant a travers le
logement fixé sur 1le sommier 27, si bien que le rou~
leau d'alimentation 22 est entrainé par le rouleau d

/
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découpage 23 moyennant un contact par friction et suite
a la pénétration des lames 26,

Les torons 15a, 15b, 15c des fibres de verre,
qui sont filés et formés par la machine de filage 10
et qui sont toujours imprégnés, sont enroulés sur le
rouleau d'alimentation 22 au-deld des gorges correspon—~
dantes 25a, 25b, 25c¢ pratiquées dans le rouleau de gui=~
dage 21 tandis que, au point de contact entre le rou-
leau d'alimentation 22 et le rouleau de découpage 23,
les lames prévues sur ce dernier les découpent en mor-
ceaux d'une longueur déterminée par liécartement des
lames 26, Ces morceaux de torons, clest-i~dire les
torons coupés 34, tombent ensuite dans l'appareil de
roulage 40, Au cours de cette étape, la force de fi-~
lage résulte de l'adhérence des torons imprégnés en-
roulés sur la surface du rouleau d!alimentation 22,
C'est précisément cette force de filage qui étire et
file le verre en fusion 4 la sortie des fours respec-
tifs de filage lla, 11b, 1llc. En conséquence, les to~
rons enroulés sur la surface du rouleau d'alimentation
sont inévitablement aplatis, Etant donné que ces to-
rons aplatis sont ensuite découpés en torons 34, ces
derniers ont, bien entendu, une forme aplatie, Les
torons coupés, aplatis, toujours imprégnés et tombant
dans l'appareil de roulage 40 sont soumis a 1l'effet de
roulage exercé par ce dernier.

L!'appareil de roulage 40 est disposé en
dessous du dispositif de découpage 20 3 un endroit lui
permettant de recevoir les torons coupés 34 tombant de
ce dispositif de découpage 20 et il est supporté par
des montants 42 & l'intervention d'absorbeurs de vi-
brations 41. Dans la forme de réalisation illustrée,
lt'appareil de roulage 40 comprend une boite a vibra-
tions 43, une plaque support ou une plaque de sphéroi-
disation 44 disposée 3 un endroit intermédiaire appro~
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prié de la boite & vibrations 43, en travers de cette
derniéere, cette plaque de sphéroidisation 44 étant
congue pour recevoir les torons coupés 34 qui tombent,
et pour leur imprimer des vibrations, de méme qu'un
dispositif générateur de vibrations 45 fixé & la paroi
latérale de la boite a vibrations 43 et congu pour
faire vibrer l'ensemble de cette derniére. Le disposi-
tif générateur de vibrations 45, qui est supporté par
le fond de la holte a vibrations 43 ainsi qu'lon 1l'a
indiqué ci-dessus, peut &tre d'un type connu, par
exemple, un_dispositif électromagnétique générateur

de vibrations comprenant un électro-~aimant animant des
ressorts d'un mouvement de translation en va-et-vient,
ou un dispositif mécanique générateur de vibrations
produisant des vibrations par la rotation d'un balourd
ou analogues,

A son extrémité supérieure, la boite 2 vi-
brations 43 est ouverte pour recevoir les torons coupé:
34 venant du dispositif de découpage 20 et, a un en~
droit de sa paroi latérale, elle comporte une ouvertur
46 Jdont la base est affleurante 4 la plaque de sphéroi:
disation 44. Les torons coupés 34 qui ont été sounis
aux vibrations, sont transférés, via ltouverture 46,
vers un poste de séchage et ce, soit directement, soit
indirectement au moyen dlun dispositif de transfert
approprié, Dans cet appareil de roulage 40, la plaque
de sphéroidisation 44 peut &tre disposée horizontale~
ment ou elle peut &tre inclinée légérement vers le
haut ou vers le bas en direction de 1l'ouverture 46,

On peut exercer un effet de roulage suffisamment puis-
sant sur les torons coupés, pour décharger ensuite les
torons coupés et traités par l'ouverture 46, méme si
la plaque de sphéroidisation est inclinée, pour autant
que des vibrations adéquates soient exercées sur la
plaque de sphéroidisation. La plaque de sphéroidisa-

f
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tion. 44 elle~méme peut constituer la plagque de base
de la boite i vibrations 43.

Les torons coupés 34 formés par le disposi~
tif de découpage 20 tombent sur la plaque de sphéroi~
disatiom 44 et ils sont soumis & un effet de roulage
provoqué par les vibrations de la plaque de sphérofdi-
sation 44. Il est essentiel que les torons coupés 34
soumis a lleffet de roulage soient imprégnés, Il
ntest pas possible de déterminer de maniére générale
le degré d'imprégnation, car celui-ci varie suivant
des facteurs tels que le type dtélément de roulage,
1tintensité de lleffet de roulage, l'unité des torons
coupés, etc, ; toutefois, de préférence, la teneur en
eau se situe entre environ 5 et 25% en poids, nieux
encore, entre environ 10 et 15% en poids. Il n'est pas
toujours indispensable que chaque toron coupé soit
imprégné uniformément jusqufa 1t8me, mais il peut étre
imprégné uniquement en surface.

Dans le cas du systéme du type a découpage
direct adopté dans la forme de réaiisation illustrée,
le toron coupé contient habituellement 10 a 15% en
poids dfeau et il est imprégné jusqu'a l'dme, si bien
que les torons coupés peuvent 2tre soumis de maniére
appropriée a 1l'effet de roulage. Si 1l'imprégnation
est trop faible, on peut imprégner les torons coup€s,
par exemple, en y pulvérisant de lteau, Enfigure 1,
le chiffre de référence 47 désigne un dispositif des~
tiné a pulvériser de l'eau sur les torons coupés. En
revanche, si la teneur en eau des torons coupés est‘
excessivement importante, on peut, par exemple, adopter
une disposition consistant a4 introduire de 1ltair chaud
dans la boite a vibratioms 43, exergant ainsi l'effet
de roulage tout en évaporant une partie de l'eau,

Lors du traitement de roulage décrit ci~
dessus, ltintensité de 11effet de roulage ne peut &tre
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déterminée ni de maniére définitive, ni d'une maniére
générale en partie du fait qu'elle varie (méme dans le
systéme a vibrations illustré uniquement) suivant des
facteurs tels que les dimensions des torons COUupEés,
leur quantité et leur nature, par exemple, la teneur
en eau et le degré dtunité, et en partie également
du fait que le traitement de roulage lui-méme peut
atre effectué de diverses maniéres ainsi qu'on 1l'expo-~
sera ci-aprés. Toutefois, on peut aisément obtenir
les conditions optimales dans chaque systéme de roula~
ge si llon observe l'état du produit au cours du trai-
tement. Dans le cas de la forme de réalisation illus~
trée, les conditions optimales sont celles décrites
ci-aprés, En ltoccurrence, trois torons constitués
chacun de 2.000 filaments de verre ayant un diamétre
de 13/p et contenant 12% en poids d!eau sont découpés
directement 3 une longueur de 1,5 mm par la coopération
entre un roulean d'alimentation tournant a une vitesse
périphérique de 1,000 m/minute et un rouleau de décous
page pressé contre ce rouleau d'alimentation, Les
torons coupés ainsi formés sont recueillis par une
plaque de sphérofdisation dfune largeur de 0,4 m et
ils sont amenés 3 voyager le long de cette plaque sur
une distance de 1,2 m, alors que la plague subit des
vibrations a une fréquence de 3,000 Hz et & une ampli~
tude de 4 mm,

lorsque, alors qufils sont imprégnés, les
torons coupés sont traités par lleffet de roulage
résultant des vibrations, un certain type d'effet de
sphérofdisation est exercé sur chaque morceau de torons
coupés, si bien que chaque morceau s'arrondit et se
comprime progressivement et passe ainsi de la configu-
ration aplatie illustrée en figure 4 a une configura=
tion pratiquement en forme de barre comme représenté
en figure 5, Dés lors, on peut obtenir des torons
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coupés et comprimés dans lesquels le peluchage est
péduit et dont le poids spécifique est important. Les
torons coupés et comprimés ainsi obtenus sont ensuite
séchés. La forme dlune barre et la haute densité sont
maintenues jusqu'au bout. Une des caractéristiques de
ce toron coupé réside dans le taux de séparation extré-
mement faible des f£ilaments ou des toronsS. Ccet effet
remarquable peut atre attribué au fait que, bien que
des torons coupés réguliers ntadhérent pas llun &
1tautre, des filaments ou des torons séparés ont ten=
dance & coller 1'un 3 ltautre ou auxX torons COupés
réguliers devant &tre réunis et comprimés.

Suivant 1l!'invention, on peut utiliser une
machine de sphérofdisation comme appareil de roulagee
On peut notamment utiliser jndividuellement ou en
combinaison différentes machines de sphérofdisation
autres que celle du type 4 vibrations décrit ci-dessus,
par exemple, des machines a récipient rotatif, a 1lit
fluidisé, & mélangeur, etc, On peut également utili-
ser un appareil du type & tambour rotatif, a disque
rotatif et & vibrations en forme dlondes. En consé~
quence, dans la présente spécification, 1texpression
tpoulage" est utilisée pour désigner, dlune manieére
générale, un effet provoquant la sphérofdisation dtune
matiére par vibrations, par rotation ou par écoulement,
comme clest le cas dans le domaine de la technique de
1a sphérofdisation.

Bien qu'il soit préférable de charger les
torons coupés par le dispositif de découpage directe~
ment dans 1'appareil de roulage tout comme dans la
forme de réalisation illustrée, les torons coupés
peuvent &tre momentanément recueillis par une trémie,
un conduit incliné ou un transporteur, pour 8tre en-
suite chargés dans 1tappareil de roulage. Ce charge-
ment indirect de la matiére est particuliérement effi~
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cace lorsque ltappareil de roulage est du type a tam-
bour rot;tif.

Bien que la forme de réalisation décrite
soit appliquée 2 un systéme du type 4 découpage direct,
1tinvention peut également 8tn: appliquée a dlautres
systémes de fabrication de torons coupés, FPar exemple,
les tororfs du gdteau non séché, qui sont enroulés sur
une bobine, sont coupés directement ou aprés un trai-
tement dlenduction ou d'imprégnation par 1l'eaun avec ou
sans agent d!apprétage, On peut également soumettre
ce que llon appelle un giteau séché qui a été enroulé
sur une bobine, puis séché, 3 un traitement secondaire
dtimprégnation/enduction ou 3 un simple traitement
d'impréggation avant le découpage. On peut également
découper directement la méche ou le toron enroulé
directement et imprégné ou on peut également soumettire
1a méche ou le toron enroulé directement et séché au
découpage aprés imprégnation. Compte tenu du principe
de lfinvention, il est entendu que cette derniére peut
néme &tre appliquée aux torons coupés et séchés qui
nltont pas été soumis an roulage, c'est-a~dire aux
torons coupés qui ont été réalisés par le procédé
classique, A cet effet, les torons coupés obtenus par
un procédé classique sont chargés dans 1lt'appareil de
roulage aprés avoir été convenablement imprégnés par
1teau ou les torons coupés et séchés sont chargés dans
1tappareil *de roulage sous une pulvérisation dteau,

De préférence, dans sa partie située entre
le dispositif de découpage 20 et itappareil de roulage
40, ltappareil de découpage et de roulage qui. est cong
titué de ce dispositif de découpage 20 et du dispositi
de roulagg 40 situé immédiatement en dessous du dispo-
sitif de découpage, en particulier, 1tappareil de deé-
coupage et de roulage dans le systéme du type a décou
page di;ect,comporte un élément en vue de recueillir
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et d!'éliminer les torons coupés de qualite inférieure
qui sont inacceptablese

pans 'la forme de réalisation illustrée, on
prévoit un dispositif 50 recueillant et éliminant ces
torons, ce dispositif étant réalisé dlune maniére géné-
rale en forme de caisson, tandis qu'il est supporté et
fixé au chissis du sommier 27 Ce dispositif 50 re~
cueillant et éliminant les torons coupés inacceptables
comprend une plaque collectrice 51 pouvant effectuer
une .rotation entre une position dressée et une posi~
tion pratiquement horizontale dans laquelle elle peut
interrompre l'écoulement descendant des torons coupés
afin de recueillir ces derniers, une poignée 52 en vue
de la faire tourner, ainsi qu'umn passage dl'évacuation
53, Le systéene est congu de telle sorte qutapres avoir
recueilli les torons coupés, la plaque collectrice 51
effectue une rotation, de préférence, de la position
horizontale vers une position pratiquement verticale ou
vers la position initiale dans laguelle elle est
dressée au=~deld de la position verticale de telle
sorte que les torons coupés et recueillis soient dé-
chargés par le passa3ge d'évacuation 53. Ce dispositif
50 du type en caisson pecueillant et éliminant les
torons inacceptables peut former une seule unité avec
la paroi périphérique 24 du dispositif de découpage 20.
pans ce cas, le passage dtévacuation 53 est relié a une
ouverture pratiquée dans cette paroi périphérique 24.
pans la forme de préalisation illustrée, le dispositif
50 est assemblé, a son extrémité inférieure, a la
boite A vibrations 43 de l'appareil de roulage 40 via
une paroi périphérique 54 réalisée en une matiére fle-
xible telle que la toile, Il est essentiel que les
extrémités supérieure et inférieure du dispositif 50
soient ouvertes au moins partiellement de telle sorte

que les torons coupés puissent passer parfaitement au
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travers. La plaque collectrice 51 est congue pour
tourner dans la position dans laquelle elle ferme
1touverture de llextrémité supérieure du dispositif
50 lorsqu'il y a des torons coupés inacceptables qui
sont ainsi recueillis.

11 se forme des torons coupés inacceptables
lorsque llopération de filage et de découpage démarre
ou redémarre aprés une défaillance survenue dans lilopé-~
ration de formation de torons suite a une rupture de
filaments dans une partie ou dans la totalité des
manchons au cours de llopération de filage et de décou~
page. En lloccurrence, au moment du démarrage ou du
redémarrage de llopération de filage et de découpage,
par exemple, au moment du redémarrage, des filaments
cassés sont expulsés des manchons et disposés sous
forme de torons, aprés quoi ils sont amenés au rouleau
d'alimentation, Toutefois, il est extrémement dange-
reux et pratiquement impossible d!amener directement
les filaments au rouleau dtalimentation, puisqu'aussi
bien ce dernier tourne a une grande vitesse, par exem-
ple, d'environ 1,000 m/minute. Afin d'éviter ce danger
il est nécessaire dl'amener le rouleau d'alimentation
a une faible vitesse de rotation, par exemple, de 100
m/minute. Etant donpé que la vitesse du rouleau d'ali~
mentation est réduite, le toron formé dans cet état
a inévitablement un grand diamétre inacceptable et,
partant, les torons coupés deviennent inacceptables
en tant gque produit., Dans ce cas, au moyen de la poi-
gnée 52, on fait tourner la plaque collectrice 51 pour
1tamener dans une position dans laquelle elle ferme
11ouverture du passage des torons coupés faisant parti
du dispdsitif 50 en vue de recueillir les torons coupé
inacceptables., Entre-temps, on fait pivoter le couver
cle du logement 24 pour ouvrir la face frontale de ce

dernier, tandis que les filaments expulsés et a nou-
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veau déployés sont enroulés autour du rouleau drali~-
mentation 22 via le rouleau de guidage 21, apres quoi
llopération de découpage commence. Ensuite, on aug-
mente progressivement la vitesse du dispositif de dé-
coupage et, lorsque la vitesse de’ filage et de décou-
page a atteint la valeur normale pour permetire la
fabrication de torons coupes normaux et acceptables,
on ferme le logement 24 et l'on fait tourner la plaque
collectrice 51 de telle sorte que les torons coupés
inacceptables recueillis par cette plaque soient dé-
chargés par le passage dl'évacuation 53 vers ltexté-
rieur de llappareil, rétablissant ainsi 1'état normal
de fonctionnement. L'appareil 50 recueillant et éli~-
minant les torons inacceptables peut &tre actionné
manuellement de la maniére décrite ou, en variante, il
peut &tre entrainé par un moteur. Dans ce dernier cas,
la plaque collectrice 51 peut Atre actionnée automati-
quement lorsque survient une défaillance au cours de
1'opération de filage,

Les torons coupés et ainsi traités sous un
effet de roulage sont ensuite séchés pour former le
produit final, Le séchage peut &tre effectué par un
moyen habituel ; par exemple, on peut recourir a un
séchage immobile dans lequel on recourt a de 1fair
chaud ou a un chauffage par ondes & haute fréquence.
Toutefois, les toroms coupés réalisés par le procédé
de 1llinvention peuvent &tre le plus efficacement sé~
chés en appliquant de 1! air chaud au 1it de torons
coupés qui s'écoule sous des vibragions et ce, via
un certain nombre de petites ouvertures débouchant
sur la face inférieure du lit qui s'écoule, de telle
sorte que l'air chaud passe 3 travers l'épaisseur de
ce dernier,

La forme de réalisation illustrée comprend
un dispositif de séchage 60 comportant une enveloppe

J
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ou corps principal 61, une plaque support ou une pla-
que perforée $2 qui regoit le lit qui s'écoule et qui
stétend en travers de l'enveloppe, un dispositif géné~
rateur de vibrations 63 fixé i une des parois latéra-
les de l'enveloppe 61 et congu pour imprimer des vi=-
brations i cette derniére, de méme qulun systéme dlali-
mentation d'air et un systéme d!'évacuation d'air,
L'espace intérieur de l'enveloppe 61 est
divisé, par la plaque perforée 62, en une section in~
férieure constituant une chambre dl'alimentation d'air
chaud 64 et une section supérieure constituant une
chambre dl'évacuation d'air 65, L'enveloppe 61 est
supportée par la paroi inférieure de sa chambre dlali-
mentation dlair 64 au moyen de piliers supports 67 et
via des absorbeurs de vibrations 66, Un conduit 81
partant du systéme d'alimentation d'air est relié a
llouverture 68 pratiquée dans une paroi latérale de
ia chambre dl'alimentation d!air 64 de telle sorte que
1tair chaud soit introduit dans cette derniere via
cette ouverture 68. Lfair chaud ainsi distribué est
déchargé par de petites perforations pratiquées dans
la plaque support 62, puis il stécoule a travers le
1it de torons coupés 34 qui sont déposés sur la plague
62 et qui sont ainsi chauffés et séchés, Les torons
coupés et séchés sont alors évacués continuellement
par la sortie, Les torons coupés peuvent alors &tre
triés et refroidis naturellement pour constituer le
produit final, Toutefois, un refroidissement naturel
ne constitue pas une exclusivité et les torons coupés
dont la température est aussi élevée que 100 3 110°C,
peuvent &tre soumis a un refroidissement forcé, A
cet effet, dans la forme de réalisation illustrée,
1textrémité de sortie de la chambre d'alimentation
dlair 64 est divisée par une cloison 69 en vue de

former une chambre dlair de refroidissement 70, Un
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conduit 88 partant d'une soufflerie de refroidissement
87 est relié a une ouverture 71 ménagée dans une paroi
jatérale de la chambre dfair de refroidissement 704
L'air de refradissement acheminé par llouverture 71
est déchargé par les perforations pratiquées dans la
plaque 62, La chambre d'évacuation dlair 65 comporte,
pour les torons coupés , une sortie 72 qui s!étend avec
une faible section transversale a 1'extrémité infé=
rieure de la paroi frontale de lfenveloppe 61, ainsi
qu'une ouverture dlévacuation 73 prévue au sommet de
celle~ci et reliée & un conduit dtévacuation 84, Dans
cette forme de réalisation, le dispositif de séchage
60 forme une seule unité avec llappareil de roulage
en assemblant ses parois latérales a 1tenveloppe 61
au moyen de parois périphériques 74 et 75 qui sont
flexibles et qui permettent, a l'enveloppe 61 et a

1a boite i vibrations 43,de vibrer indépendamment
1tune de ltautre,

La plaque support 62 qui est maintenue
transversalement dans l'enveloppe 61 ,comporte plu-
sieurs petites perforations dlun diamétre se situant
entre 1 et 5 mm, de préférence, entre 2 et 3 mm,
ayec une porosité de 1,5 & 10%, de préférence, de 2 a
3% pour permettre le passage de 1'air chaud et de
1tair froid venant des chambres dtalimentation dlair
64 et 70 respectivement, Cette plaque 62 est située
3 un niveau légirement en dessous de 1touverture 46
de llappareil de roulage 40, son extrémité la plus
proche de louverture 46 étant recourbée vers le haut ;
par ailleurs, cette plaque est maintenue 2 ltintérieur
de l'enveloppe 61 dans une position pratiquement hori~
zontale ou avec une légeére inclinaison en direction
de la sortie 72 prévue pour les torons coupés. D!au~
tre part, la plaque de sphéroidisation 44 de 1'apparei.
de roulage 40 s'étend a travers 1'ouverture 46 pour

J
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pénétrer dans le dispositif de séchage 60 en chevau-
chant la plaque 62 sur une zone prédéterminée de telle
sorte que les torons coupes, imprégnés et traités par
1'appareil de roulage 40 soient amenés a tomber sur la
plaque 62 en subissant des vibrations, Bien que, dans
la forme de réalisation illustrée, la plaque de sphérol:
disation 44 ait ume extrémité recourbée vers le bas et
stétendant dans llappareil de séchage, ce n'est pas 13
une caractéristique exclusive et cette extrémité de la
plaque de sphérofdisation 44 peut stétendre horizonta-
lement, Le dispositif générateur de vibrations 63
peut &tre le méme dispositif que celui décrit ci-~dessus
a propos de lappareil de roulage,

Les systémes d'alimentation et d'évacunation
d'air du dispositif de séchage 60 sont des systémes
dtalimentation et dtévacuation dlair chaud, ainsi qu'lur
systéme d'alimentation dlair froid, Les systémes
dlalimentation et d!'évacuation d'air chaud comprennent
un systéme de chargement d'air chaud constitué dlune
soufflerie de distribution dlair 80, d'un conduit 81
partant de cette soufflerie 80 et relié a l‘touverture
68 de la chambre d'alimentation dlair 64, ainsi que
dlun dispositif de chauffage 82 situé en un point ine
termédiaire du conduit 81, de méme qu'un systéme dléva
cuation constitué d'un conduit 84 reliant 1touverture
d'évacuation 73 de la chambre 65 et la soufflerie
dlévacuation 83, d'un conduit de recyclage allant de
1a sortie de la soufflerie dfévacuation 83 3 la souf-
flerie dfalimentation dlair 80, ainsi que d'un disposi
tif classique collecteur de poussidres 86, par exemple
un cyclone disposé en un point intermédiaire du condui
de recyclage 85« Dfautre part, le systéme d'alimenta-
tion dlair froid comprend la soufflerie de refroidis~
sement 87 et un conduit allant de cette soufflerie 87
3 1louverture 71 ménagée dans la chambre d?alimentati
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d'air de refroidissement 70. Le systéme d'évacuation
d'air froid est commun au systeéme d'évacuation d'air
chaud, Bien gu'on ne l'ait pas représenté, les rac~
cordements entre les conduits 81, 84, 88 et les ouver
tures 68, 73, 71 sont réalisés par des conduits en
canevas qui sont fixés par des brides a leurs extré~
nités de telle sorte qu'ils absorbent les vibrations
du dispositif de séchage 60.

L'air déchargé par la soufflerie dl'alimen-
tation 80 est chauffé par le dispositif 82, puis il
est introduit dars la chambre d'alimentation d'air
chaud 64 via le conduit 81 et il est ensuite injecté
dans la chambre d!'évacuation 65 via les perforations
pratiquées dans la plaque 62 comme indiqué par des
fleches, tout en chauffant cette derniere. Lfair chaud
pénétrant dans la chambre d'alimentation dlair chaud
64 est habituellement a une température comprise entre
120 et 180°C, de préférence, entre 140 et 150°C et le
débit de cet air est réglé pour établir généralement
une vitesse d'écoulement de 3 & 12 m/seconde, de préfé-
rence, de 5 a 8 m/seconde a travers chaque perforation,
encore que l'on puisse faire varier ce débit suivant
différents facteurs tels que le débit d'alimentation
des torons coupés dans le dispositif de séchage, la
teneur en eau doc torons coupés, les dimensions de la
plaque 62, les dimensions et la porosité des ouvertures,
etc, D'autre part, l'air froid introduit dans la cham-
bre d'alimentation d'air froid 70 peut &tre de 1tair a
la température ambiante et le débit de cet air est gé-
néralement réglé pour établir une vitesse d'écoulement
de 4 a4 6 m/seconde pour chaque perforation.

Les torons coupés et imprégnés qui sont
chargés via l'ouverture 46 dans l'appareil de roulage
40, tombent sur la plaque support 62 qui subit des
vibrations, par exemple, 3 une fréquence de 1.450 Hz et

f
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3 une amplitude de 2 mm, aprés quoi ils sont déplacés
vers la sortie 72 sous forme dtun lit laminaire dans
lequel les torons coupés sont agités et mélangés sous
1taction de l'air chaud projeté par les perforations
pratiquées dans la plaque, Les torons coupés consti~-
tuant le lit en mouvement sont séchés par l'air chaud
qui s'écoule au travers de ce lit. En méme temps,
1'écoulement de ltair chaud a pour effet de souffler
et dlévacuer les fins filaments et torons séparés des
torons coupés, ces filaments et torons séparés étant
aspirés et évacués par le conduit 84 conjointement avec
1'air chaud. Une expérience a révélé que la quantité
de filaments et de torons éliminés par ltappareil 86
représentait généralement, 4 sec, 0,5 & 2% en poids de
la quantité totale des torons coupés introduits dans
le dispositif de séchage 60 et que, dans ces condi-
tions, le produit séché formé par les torons coupés et
comprinés de l'invention ne contenait pas de fins fila-
ments et torons séparés qui pourraient altérer les
caractéristiques opératoires et llaptitude au formage.
Les torons coupés et séchés sont a une tempé-
rature se situant généralement entre 100 et 110°C et
ils peuvent étre soumis & un refroidissement naturel,
Toutefois,il est préférable de soumettre les torons
coupés a un refroidissement forcé, .Dans la forme de
réalisation illustrée, le refroidissement forcé des
torons coupés est réalisé par la soufflerie de rafroi-
dissenent 87 qui, via le conduit 88, envoie de l'air
froid ou de 1l'air & la température ambiante dans la
chambre d'alimentatiorn d'air froid 70 qui est formée
en divisant l!extrémité avant de la chambre d'alimen-
tation d'air chaud 64 et en projetant cet air 3 traver:
les perforations pratiguées dans 1la plaque support 62,
dissipant ainsi positivement la chaleur pour refroidir

les torons coupés. L'air chaud et l'air froid distri=~
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bués respectivement par la chambre d!alimentation
d'air chaud 64 et la chambre d'alimentation d'air
froid 70, pour &tre ensuite déchargés dans la chambre
65 au-deld des perforations pratiquées dans la plaque
62 tout en séchant et en chauffant les torons coupés,
sont formés par la soufflerie 83 via le conduit dtéva~
cuation 84 de telle sorte que les filaments et toroms
séparés soient éliminés par le dispositif collecteur
de poussieres 86 prévu en un point intermédiaire du
conduit 84. Ensuite, l'air débarrassé des filaments
et torons séparés est recyclé, via le conduit 85, vers
1a soufflerie 80, puis il est recyclé au dispositif
de séchage comme air de séchage.

Les torons coupés ainsi séchés, puis refroi~
dis, sont amenés 4 tomber de la sorte 72 du dispositif
de séchage 60 dans un dispositif de triage 90 et aimsi,
les filaments et torons 1ibres résiduels qui subsis-
tent éventuellement, de méme que les torons mal coupés
et dlautres matieres étrangéres sont éliminés des
torons coupés. Les torons coupés passent ensuite 3
travers un dispositif 91 éliminant le métal et ils
sont conditionnés en produit final 92, tandis que les
déchets et matieres étrangeéres séparés et éliminés par
le dispositif de triage 90 soun; évacués par une ouver=
ture de décharge 93.

pans le systéme classique de séchage de type
immobile pour des torons coupés, il faut beaucoup de
temps (par exemple, 135 heures) pour sécher les torons
coupés. De méme, il est 4 craindre qu'une migration
de 1l'agent d'apprétage ait lieu au cours du séchage.
Toutefois, suivant le systéme de séchage de 1l'inventi
qui a été décrit ci~dessus, il est possible de réalis
un séchage uniforme en une courte période de 15 a 30
minutes sans que l'on doive craindre une migration

éventuelle de l'agent dlapprétage et tout en sé€ débar
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rassant des filaments et torons séparés, Dés lors,
comme produit final, on peut obtenir des torons coupés
de haute qualité,

Une forme de réalisation préférée de l'inven-~
tion a été décrite principalement en se référant a un
systéme de fabrication du type a découpage direct,
Suivant le procédé et ltlappareil de l'invention, on
peut former des torons coupés qui sont séchés de ma-
niére appropriée, en particulier, par le dispositif
de séchage dynamique décrit assurant une haute effi-
cacité de séchage ainsi qu'on 1l'a stipulé précédemment,
En outre, en tant que produit final, les torons coupés
ont une teneur nettement réduite en filaments et torons
séparés, ils présentent un peluchage nettement réduit
et ils ont une haute densité, ainsi qu'une configuratic
pratiquement arrondie en forme de barre au lieu d'une
forme aplatie, répondant ainsi parfaitement aux exi~
gences courantes imposées pour la rationalisation et
la systématisation, ainsi qu'en ce qui concerne 1l'ap-
titude au formage.

Les résultats de la fabrication de torons
coupés suivant l'invention seront décrits dans 1l'exem-
ple I ci~apres.

Exemple I

On file trois torons a partir de trois man-
chons comportant chacun des ailettes de refroidisse-
ment et 2,000 buses & leurs extrémités, puis on y
applique un agent d!'apprétage ordinaire contenant un
agent d'enduction et un lubrifiant, Via un rouleau de
guidage, on introduit ces trois torons dans le dispo-
sitif de découpage qui est constitué d'un rouleau de
découpage sur la périphérie duquel des lames radiales
sont prévues i un écartement circonférentiel de 1,5 mm
ainsi que d'un rouleau dl'alimentation contre lequel
est pressé ce rouleau de découpage. On effectue le
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découpage en faisant tourner le rouleau d'alimen*ation
3 une vitesse périphérique de 1,000 m/minute., Les
torons coupés ainsi formés ont une configuration apla-
tie et une teneur en eau d'environ 12%.

On laisse tomber directement les torons cou-
pés et imprégnés ainsi obtenus dans une boite a vibra-
tions qui est disposée immédiatement en dessous du dis-
positif de découpage et on les traite par les vibrations
provoquées par la plaque de sphéroidisation qui est
disposée transversalement dans cette boite a vibrations,.
La iargeur et la longueur de la plaque de sphéroidisa~
tion sont de 0,4 m et 1,2 m respectivement. La fréquence
et 1l'amplitude des vibrations sont de 3.000 Hz et de
4 mm respectivement. Suite au traitement imposé par
les vibrations, les torons coupés perdent progressive-
ment leur configuration plate pour prendre une confi~
gurations arrondie en forme de barre. Les torons cou-
pés, imprégnés et ainsi traités par des vibrations sont
ensuite introduits dans le dispositif de séchage com~
portant une plaque perforée recevant le lit de torons
coupés, disposée dans le sens transversal de ce dispo-
sitif et définissant, sur sa face supérieure et sa face
inférieure respectivement, une chambre d'alimentation
d!air et une chambre d!évacuation d'air en présence de
vibrations d'une fréauence de 1,450 Hz et d'une ampli-
tude de 2 mm, De l'air chaud porté i une température
de 150°C et introduit dans la chambre d'alimentation
d'air est projeté vers le haut a travers chaque perfo-
ration de la plaque précitée 2 une vitesse de 7 m/
seconde afin de sécher les torons coupés tandis que ces
derniers se déplacent vers la sortie du dispositif de
séchage., Cette plaque perforée a une largeur de 0,45 m
et une longueur de 3,2 m, tandis qu'elle comporte des
petites perforations d'un diamétre de 2 mm avec une

porosité de 3%, La durée de séjour des torons coupés

./
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dans le dispositif de séchage est d'environ 30 minu~
tes. Ensuite, on abandonne les torons coupés et séchés
et on les laisse refroidir naturellement pour aboutir
au produit final,

Le tableau 1 indique la qualité des torons
coupés ainsi obtenus comparativement i des torons
coupés réalisés par un procédé classique., Le procédé
classique adopté€ pour cette comparaison consistait &
sécher directement les torons coupés dans des condi-
tions d'immebilité au moyen d!air chaud porté a une
température de 130°C sans les soumettre au traitement
de roulage, -

Dans le tableau 1, on mesure le poids spéci~
fique en déposant uniformément 200 g de torons coupés
dans un cylindre de mesure gradué de 1,000 ml, 1le
volume étant lu en g/cm3. Suivant cette expérience,
un poids spécifique plus élevé peut &tre considéré
comme l'indice d'un peluchage plus faible et d'une
plus forte densité dans les torons coupés.

La valeur de fluidité est déterminée comme
décrit ci-aprés. On dépose 500 g de torons coupés dans
une trémie de forme pyramidale avant une ouverture
d!'entrée formant un carré de 20 cm de c6té€, une sortie
formant un carré de 2,5 cm de cdté et une hauteur de
15 cm, la sortie de cette trémie étant ouverte en
subissant des vibrations 2 une fréquence de 3.000 Hz
et a4 une amplitude de 2 mm, mesuré 4 1l!entrée de la
trémie, Ensuite, comme valeur de fluidité (sec/500 g},
on mesure et détermine le temps requis pour évacuer
tous les torons coupés. Une plus faible valeur de
fluidité est l'indice d'un peluchage réduit et d'une
plus forte densité dans le produit.

On mesure le taux de formation de peluches de
1la manieére décrite ci-aprés, Dans un becher de 1,000
ml, on dépose 60 g de pastilles d'une résine d'un dia-

i
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métre de 3,5 mm et d'une longueur de 3.mm conjointe-
ment avec 40 g de torons coupés, puis on scelle le
becher et on l'agite pendant 3.000 cycles afin de
mélanger les pastilles de résine et les torons coupés.
Ensuite, on mesure le degré de séparation ou de fibril-
1ation des torons coupés en tamisant le mélange au
moyen d'un tamis a 16 mailles et en déterminant le
rapport (%) entre la quantité de fibres fibrillées
subsistant sur le tamis et la quantité totale de to-
rons coupés initialement déposés sur ce dernier, Ce
rapport est utilisé comme taux de formation de pelu-
ches. Ce rapport est utilis€ comme indice de résis-
tance des torons coupés aux forces mécaniques exte-
rieures. En lloccurrence, plus ce rapport est faible,
plus la convergence eb 1tunité des torons coupés sont
élevées,

On mesure le taux de torons résiduels comme
déerit ci-aprés, En laissant tomber les torons coupés
hors de la trémie, on souffle de 1tair chaud par les
cbtés afin de séparer et de souffler les fins filaments
et torons, puis on mesure le rappord (4) entre les fi-
laments et torons ainsi séparés et le poids initial
des torons, ce rapport étant utilisé comme taux de
torons résiduels., En l'occurrence, plus la valeur de
ce rapport est faible, plus la fibrillation est réduite
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Tableau 1
Caractéristiques des torons
coupés
Suivant Suivant 1la
llinvention technique
antérieure

Poids spécifique (g/cm3) 0,85 0,60
vValeur de fluidité
(sec/500 g) 5 30
Taux de formation de
peluches (%) 3 12
Taux de torons rési=-
duels (%) 0,01 0,50

Dfaprés la comparaison établie dans le ta=-
bleau 1 ci-dessus, on constate que les torons coupés
réalisés conformément i la présente invention présen~
tent un peluchage et une fibrillation nettement réduit
tandis qu'ils ont une convergence et une unité supé-~
rieures, de méme qu'une haute densité et une haute
résistance aux forces mécaniques extérieures grdce au
traitement de roulage suivant l'invention,

Dans la premiére forme de réalisation décri
ci~dessus, le traitement de roulage et le séchage des
torons coupés sont effectués en étapes séparées , mais
ces deux étapes peuvent étre effectuées dans un seul
appareil,

Les figures 6 a4 8 illustrent un appareil de
fabrication de torons coup€s comprenant un appareil d
sphérofdisation et de séchage capable d!assurer simul
tanément 1l'effet de roulage et le séchage des torons
coupése

En se référant 3 ces figures, le chiffre de
référence 110 désigne une machine de filage comporta:
des manchons 1iia, 11lb, 11lic de chacun desquels sozx
£i1és une multitude de filaments 112a, 112b et 112¢
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auxquels on applique un liant au moyen d'applicateurs
dlapprét 113a, 113b et 113¢c., Au moyen de patins col-
lecteurs 114a, 114b et 1l4c, les groupes de filaments
sont ensuite rassemblés en torons indépendants 1152,
115b, 115¢c qui sont ensuite introduits dans un disposi~
tif de découpage 120.

Ce dispositif de découpage 120 comporte un
rouleau de gnidage 121 dans lequel sont pratiquées des
gorges en un nombre correspondant & celui des torons,
un rouleau d'alimentation 122 pouvant tourner libre~
ment et ayant une surface réalisée en une matiére €las-—
tique ayant un important coefficient de friction vise
3-vis des fibres de verre, par exemple, le caoutchouc
ou une résine synthétique, de méme qutun rouleau de
découpage 123 pressé élastiquement contre le rouleau
dlalimentation 122 et entrainé positivement par un
nmoteur, plusieurs lames ressortant radialement de la
périphérie de ce rouleau de découpage 123. Les toromns
imprégnés 115a, 115b et 115¢c introduits dans le dispo~
sitif de découpage 120 sont enroulés autour du rouleau
d'alimentation 122 au-deld des gorges du rouleau de
guidage 121 et, au point de contact entre le rouleau
d'alimentation 122 et le rouleau de découpage 123, ils
sont découpés en morceaux, clest-a~dire en torons cou-
pés 130 d'une longueur qui est déterminée par l!'écar-
tement circonférentiel des lames, suite 3 la pénétra-
tion de ces derniéres dans la surface élastique du
rouleau d'alimentation, Ltimprégnation des toromns
coupés 130 ainsi formés varie suivant le taux dlappli=~
cation de liant au cours du filage mais, en régle
générale, la teneur en eau Sé situe entre environ 10
et 15% en poidse

Lors de l'étape de filage et 1tétape de
découpage direct qui ont été décrites ci~dessus, la
force de filage résulte de 1adhérence entre les torons
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115a, 115b et 115c et la surface du rouleau d'alimen-—
tation 122 sur laquelle les torons imprégnés sont
étroitement enroulés, Sous 1teffet de cette force de
filage, les groupes de filaments de verre 112a, 112b
et 112¢c sortent des manchons 1lla, 111b, lilc et ils
sont transformés en fibres,

En adoptant le swstéme de découpage direct
qui a décrit ci-dessus, les torons coupés 130 peuvent
stre obtenus immédiatement aprés le filage, Bien que
1tinvention soit appliquée, de préférence, a la sphé-
rofdisation et au séchage de torons coupés cbhtenus par
le procédé de type a découpage direct décrit ci-dessus,
1linvention peut également &tre appliquée 4 la sphé=
rofdisation et au séchage de torons coupés cobtenus par
des procédés autres que celui décrit ci-dessuso, Par
exemple, lfinvention peut &tre appliquée au traitement
de torons coupés obtenus par la formation dlun gl@teau
non séché en enroulant les torons f£ilés et rassemblés,
puis en acheminant ce gdteau mon séché 4 un dispositif
de découpage ol il est découpé directement ou indirec—
tement aprés avoir subi un traitement d!enduction ou
d'imprégnation au moyen d'un agent de traitement aqueux
avec ou sans agent dtapprétage. L'invention peut €ga=
lement &tre appliquée au traitement de torons coupes
que l'on obtient par la formation d'un giteau dit
séché en enroulant les torons sur une bobine et en
acheminant le giteau séché & un dispositif de découpage
ot il est découpé aprés avoir subi un traitement secon-
daire d'enduction et dtimprégnation ou un simple trai-
tement d'imprégnation, Bien que la description ci~
dessus soit concentrée principalement sur des torons,
1thomme de métier comprendra que 1tinvention peut
également &tre appliquée a la sphérofdisation et au
séchage de torons coupés obtenus en découpant les pro=-
duits imprégnés obtenus & partir de torons, par exem-
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ple, des méches, y compris des méches dites enroulées
directement et formées directement au cours du filage
tout en omettant l'étape de formation de méches, Dans
la présente spécification, ces produits obtenus a par-
tir de torons seront appelés ci~aprés "produits de
torons secondaires', La teneur en eau des torons cou-
pés ou des produits de torons secondaires varie selon
les types de ces derniers, mais elle se situe habituel~
lement dans llintervalle compris entre environ 10 et
25% en poids.

Les torons coupés 130 formés par le disposi~
tif de découpage 120 sont amenés i tomber sur des élé-
ments transporteurs appropriés tels que les systemes
transporteurs 140a, 140b et 140c par lesquels ils sont
transportés vers le dispositif de sphéroldisation et
de séchage 150, L'alimentation des torons coupés vers
le dispositif de sphéroidisation et de séchage 150
steffectue habituellement en continu, encore qulelle
puisse également &tre effectuée par intermittence,

Les torons coupés ainsi chargés dans ce dispositif sont
séchés et, de préférence, refroidis, puis ils sont
évacués comme produit final et ils sont conditionnés
par un dispositif 190.

L'appareil de sphéroidisation et de séchage
150 comporte une enveloppe a3 1lintérieur de laquelle
est disposée horizontalement une senle plaque support
ou plaque de sphérofdisation 151 recevant le lit de
torons coupés, L'espace intérieur de 1ltenveloppe pré=-
citée est divisé par cette plaque de sphérofdisation
151 en une chambre d'évacuation dtair 152 définie sur
la face supérieure de la plaque i50 et des chambres
d'alimentation d'air 153a, 153b définies sur la face
inférieure de la plaque 150, Un dispositif générateur
de vibrations 154 destiné a faire vibrer tout le dise
positif de séchage et de sphérofdisation est fixé a une
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des parois latérales de 1!'enveloppe. En outre, en
guise de systémes auxiliaires, le dispositif de sphé~
rofdisation et de séchage comprend des systémes d'ali-
mentation et dfévacuation dlair reliés aux chambres
d'alimentation d'air 153a, 153b et a la chambre dféva=-
cuation dtair 152,

Dans cet appareil de sphérofdisation et de
séchage 150, la plaque de sphérofdisation 151 comporte
une zone non perforée A constituant ia zone ou les
torons coupés, imprégnés et ainsi chargés subissent
une sphéroidisation par des vibrations, de méme que
des zones perforées B et C situées dans le prolonge-
ment de la zone non perforée et constituant la zone de
séchage et de refroidissement .des torons coupés qui
stécoulent sous forme d'un 1it 3 partir de la zone non
perforée A, Les zones perforées B et C comportent une
multitude de trous 155 pratiqués de part en part, ayant
un diamétre compris entre 1 et 5 mm, de préférence,
entre 2 et 3 mm et répartis avec une porosité d'environ
1,5 4 10%, de préférence, de 2 4 3%. Cette plaque de
sphéroidisation 151 est disposée & ltintérieur de
1'enveloppe soit horizontalement, soit avec une légere
inclinaison vers la sorties

La chambre d'évacuation dfair 152 comporte,
dans sa paroi, une ouverture dtentrée 156 en vue de
charger les torons coupés et imprégnés dans 1! extrémite
de la zone non perforée, ainsi gqu'une ouverture de
sortie 157 pour les torons coupés, cette ouverture 157
étant ménagée dans llextrémité de cette chambre qui
est opposée 3 celle oll se trouve ltouverture 156 et ce;
A un niveau permettant, aux torons coupés qui s!écou-
lent sur la plague de sphéroidisation 151, Alétre éva~
cués par cette ouverture. En outre, la chambre d'éva-
cuation d'air comporte une ouverture 158 en vue dléva-

cuer llair chargé dans cette chambre. Lfouverture

7
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d!évacuation d'air 158 est reliée 3 un systéme exté~
rieur d'évacuation d'air,

Il est préférable que la chambre d'alimen~
tation d'air soit divisée, par une cloison 159, en une
chambre a air chaud 153a adjacente & la paroi arriére
en bout, clest-a~dire la paroi en bout dans laquelle
est pratiquée ll'ouverture d'entrée 156 pour les torons
coup€s, ainsi qu'en une chambre a air froid 153b adja=~
cente a la paroi avant en bout, clest~3-dire la paroi
en bout comportant ll!ouverture de sortie 157 pour les
torons coupés, comme représenté dans la forme de réa-
lisation illustrée, Toutefois, la chambre & air froid
153b peut &tre omise a condition que les torons coupés
chauffés a une température élevée par 1l'air chaud ap-
pliqué a travers les trous pratiqués dans la plaque
de sphéroidisation 151 puissent &tre refroidis natu=
rellements Chacune des chambres d'alimentatio d'air 153a
et 153b peut étre divisée davantage en plusieurs sec-
tions, encore que des chambres individuelles soient
suffisantes dans la plupart des cas, Néanmoins, dans
la forme de réalisation illustrée, les deux chambres
dfalimentation d'air 153a et 153b sont séparées ll'une
de 1lt'autre par la plaque formant cloison 159, Toute=~
fois, l'utilisation de cette plaque formant cloison
n'est pas essentielle et ces chambres sont formées
séparément l'une de l'autre dés le début, Des ouver-
tures dlalimentation dfair 160a et 160b sont pratiquées
respectivement dans la paroi latérale ou la paroi de
base des chambres d!alimentation d'air 153a et 153b,
ces ouvertures communiquant avec un systéme d'alimen~
tation d'air chaud et un systéme d'alimentation dl'air
froid. Lorsque chaque chambre d'alimentation dlair
a un volume important ou lorsqulelle est divisée en
sections, on peut former plusieurs ouvertures 160z ou
160b, tandis que des conduites d'alimentation dlair

9”
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partant d'un systéme d!'alimentation dtair correspon-
dant sont reliées a ces ouvertures,

Le dispositif générateur de vibrations 154
est fixé 3 une des parois latérales du dispositif de
séchage, de préférence, dans la partie inférieure de
la paroi latérale, par exemple, la partie de la paroi
latérale définissant la chambre d'alimentation d‘'air,
et il est congu pour imprimer des vibrations a l'ensem
ble de ltappareil 150, Le dispositif générateur de
vibrations 154 peut &tre d'un type connu, par exemple,
un dispositif électromagnétique générateur de vibra-
tions comprenant un €lectro-aimant congu pour animer
des ressorts de mouvements paralléles de va-et-vient,
ainsi qutun dispositif mécanique générateur de vibra=-
tions congu pour produire des vibrations suite a un
mouvement rotatif d'un balourd,

Les systémes dlalimentation et d'évacuation
dlair comprennent un systéme d'alimentation et un sys~
téme d'évacuation pour l'air chaud, de méme qu'un sys~
téme d'alimentation pour ltair froid, Plus spécifique
ment, le systéme dfalimentation d'air chaud comprend
une soufflerie 161 assurant l!'alimentation d'air, un
conduit 163 reliant la soufflerie 161 i l'ouverture
160a de la chambre d'alimentation d'air 1532 via des
conduits en canevas 162 absorbant les vibrations, un
registre (non représenté) étant prévu pour régler le
débit, tandis au'un dispositif de chauffage 164 est
installé en un point intermédiaire du conduit 163 et est
congu pour chauffer 1llair envoyé par la soufflerie
161 3 une haute température désirée, Le systéme dl'évi
cuation d'air chaud comprend une soufflerie d!évacua-
tion d'air 165, un conduit 167 reliant 1l'ouverture d'éva-
cunation dl'air 158 de la chambre d'évacuation dlair 15!
et la soufflerie d'évacuation d'air 165 via des con=-

duits en canevas 166, un registre (non représenté)
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étant prévu pour régler llécoulement, de méme qufun
conduit d'évacuation dfair 168 partant de la souffle-
rie dlévacuation d'air 165. De préférence, le systéme
d'alimentation dlair et le systéme dfévacuation d'air
sont reliés 1lfun 3 ltautre par un conduit de recyclage
169 de telle sorte que lfair chaud amené par son Sys=
téme d'alimentation dans la chambre dlalimentation
dfair 152 soit envoyé et recyclé,par la soufflerie
d1&vacuation d'air 165, au systéme d!alimentation
d'air chaud via le conduit de recyclage 169, Ce sys~
teme de recyclage peut &tre réalisé, par exemple, en
reliant le conduit d'évacuation dfair 168 & un dispo-
gitif collecteur de poussiéres 170 tel qutun cyclone,
le conduit de recyclage 169 partant du dispositif
collecteur de poussiéres 170 pour rejoindre le cbté
dlaspiration de la soufflerie dlalimentation dlair 161.
Dans la forme de réalisation préférée comportant 1a
chambre dtalimentation d!air 153b pour ltair de refroi=~
dissement, le systéme d'alimentation dltair relizc a
cette chambre 153b comprend une soufflerie dlzlimenta~
tion dfair 171, ainsi qufun conduit 172 allant de cette
soufflerie 171 3 llouverture 160b de la chambre dtali~
mentation d'air 153b via des conduits en canevas (non
représentés), un registre (non représenté) étant prévu
pour régler le débit, Il n'est pas nécessaire de
réaliser un systéme dlévacuation indépendant pour 1tair
de refroidissements En lloccurrence, tout comme dans
1e cas de la forme de réalisation illustrée, dans les
systémes prévus pour l'fair chaud et pour ltair froid,
on utilise communément la chambre d'évacuation 152,
Cette chambre d!évacuation 152 prévue pour ltair chaud
est utilisée non seulement comme chambre dtévacuation
pour llair chaud, mais également comme chambre d'éva-

cuation pour l'air froid.
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L'appareil de sphérofdisation et de sé€chage
150 est supporté élastiquement sur les parois imfé-
rieures de ses chambres dlalimentation dtair 153a,
153b & l'intervention d!absorbeurs de vibrations tels
que des ressorts 173 au moyen de piliers supports 174
posés verticalement sur le sol de telle sorte que llen-
semble de l'appareil soit animé de vibrations par le
dispositif générateur de vibrations 154.

Les masses de torons coupés 130 que les
systémes transporteurs 140a, 140b et 140c acheminent
continuellement ou par intermittence dans l'appareil
de sphérofdisation et de séchage 150, sont amenées a
tomber sur la zone non perforée A de la plaque de sphé~
roYdisation 151 qui est animée de vibrations sous
1taction du dispositif générateur de vibrations 154,
les torons coupés étant ensuite déplacés vers la zone
perforée B sous forme d’un lit laminaire tout en su-
pbissant des soubresauts sous lteffet des vibrations.
Dans la zone perforée B, les torons coupés 130 forment
un lit pratiquement fluidisé 175 sous l'action des
vibrations, ainsi que sous l'effet de l'air chaud
projeté par la multitude de perforations, si bien que
ces torons coupés sont déplacés naturellement et en
continu vers llouverture de sortie 157.

Les torons coupés 130 chargés sur la plaque
de sphérofdisation 15! subissent un effet de roulage
résultant des vibrations, tandis qu'ils passent a
travers la zone non perforée A, Il est essentiel que
les torons coupés soient soumis & cet effet de roulage
alors qu'ils sont encore imprégnés, Le degré d'impré-
gnation ne peut &tre déterminé de maniére définitive,
puisqu'aussi bien le degré préféré d'imprégnation
varie suivant différents facteurs tels que le degré
d'unité des torons coupés, Toutefois, la teneur en

eau des torons coupés se situe généralement entre
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environ 5 et 25% en poids, de préférence, entre envi-~
ron 10 et 15% en poids. Il n'est pas toujours indis-
pensable que chaque toron coupé soit imprégné unifor-
mément et parfaitement jusqu'a 1'8me, Les toroms cou-
pés peuvent notamment &tre imprégnés uniquement en
surface, Dans le systéme du type a découpage direct
de 1la forme de réalisation illustrée, les torons sont
habituellement imprégnés jusqu'a 1l'&me et ils ont une
teneur en eau se situant généralement entre 10 et 15%
en poids, de sorte que les torons coupés peuvent &tre
avantageusement soumis a 1teffet de roulage résultant
des vibrations. Toutefois, si la teneur en eau est
trop faible, on ajoute de lleau aux torons coupés,
par exemple, par pulverisation.

Lorsque les torons coupés et imprégnés sont
soumis 4 ll'effet de roulage résultant des vibrations,
ils subissent un certain type de sphérofdisation, tout
en étant empéchés dladhérer ou dt&tre liés 1l'un a
1tautre, En conséquence, les torons coupés passent
progressivement de la forme aplatie illustrée en fi-
gure 4 & une configuration pratiquement en forme-de
barre comme représenté em figure 5. Lles torons coupés
et imprégnés qui ont été soumis a la sphéroidisation
et qui ont été comprimés, sont ensuite séchés, mais
chaque toron coupé conserve sa configuration en forme
de barre jusqutau bout pour devenir finalement un
toron coupé comprimé dans lequel le peluchage est
réduit et dont le poids spécifique est élevé, La
longueur de la zone non perforée A de la plaque de
sphérofdisation 151 constituant 1la zone de sphéroidi~-
sation par roulage varie suivant la haute densité ou
1a haute compacité a réaliser mais, en régle générale,
elle se situe entre 1 et 2 m.

Les torons coupés et imprégnés qui ont été

soumis 2 la sphérofdisation et qui ont été comprimés



10

15

20

25

30

35

dans la zone non perforée A en formant un lit fluide,
se déplacent vers la zone perforée B oit ils forment

un lit pratiquement fluidisé 175 sous ltaction de llair
chaud appliqué par les trous 155 et sous lteffet des
vibrations, de sorte que ces torons coupés sont séchés
et déplacés naturellement vers la sortie 157. Afin de
réaliser la sphérofdisation et la compression désirées
des torons coupés, de méme que pour assurer le dépét

du 1lit fluide et le transport régulier des torons
coupés, la plaque de sphérofdisation 151 est animée de
vibrations a une fréquence se situant généralement
entre environ 500 et 3.000 Hz, de préférence, entre
environ 1,000 et 2,000 Hz, ainsi qu'a une amplitude

de quelques millimétres, par exemple, 1,5 2 3 mm,
suivant des facteurs variables tels que le débit dtali~
mentation des torons coupés, la teneur en eau de ces
derniers, le débit dtalimentation de llair de séchage,

etc,, on peut soumettre les torons coupés a une sphé=~

- poldisation et une compression efficaces, ainsi qu'a

un transport régulier, En 1toccurrence, conformément
au procédé décrit pour ltapplication de vibrations, ;
la séparation des torons coupés ltun a 1técart de
1tautre est favorisée en partie du fait qu'ils subis~
sent lteffet de projection de lt'air de séchage tout en
étant animés de vibrations et, en partie également du
fait que lt'adhérence des torons coupés est réduite
suite & ltévaporation rapide de lfeau attribuable a
Liapplication de lfair de séchage, En conséquence,
on évite la formation inopportune de gros morceaux
agglomérés au cours du transport, tandis que les to~
rons coupés sont transportés réguliérement en formant
un lit fluide laminaire.

Llair de chauffage destiné a sécher les to-
rons coupés et imprégnés allant de la zone non perforée
A A la zone perforée B est obtenu en chauffant, a la
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température désirée, ll'air distribué par la souffle~
rie d'alimentation 161, Ltair ainsi chauffé est in~
troduit, via le conduit 163, dans la chambrekh'a1i~
mentation dlair 153a et, tout en chauffant la plaque
de sphérofdisation 151, il est déchargé, via les pe~-
tites perforations 155 pratiquées dans la zone perfo-
rée B, dans la chambre d'évacuation d'air 152 en pas-
sant a travers le lit fluide de torons coupés, favori-
sant ainsi la formation du lit fluide 175. Lfeffet de
prejection de l'air chauffé provoque une &vaporation
rapide d'une importante partie de la teneur en eau des
torons coupés lorsque ces derniers sont introduits dans
la zone perforée afin de favoriser la séparation des
torons coupés en torons indépendants, contribuant ainsi
a 1a formation du lit fluide laminaire 175, Les torons
coupés du lit 175 ne sont pas nécessairement amenés a
flotter parfaitement sous l'action de l'air chauffé,
mais ils sont suffisamment agités et mélangés pour
uniformiser le lit fluide, favorisant ainsi davantage
le séchage, L'épaisseur du lit se situe généralement
entre 0,5 et 3 cm, de préférence, entre 1 et 2 cm.

Afin d'exercer ces effets de ll'air chauffé,
il est nécessaire de déterminer de maniére appropriée
la température et le débit de l'air chauffé., Le débit
et la température de llair dépendent toutefois de
différents facteurs de la zone perforée B et le 2ébit
est davantage restreint du fait qu'il est nécessaire
d!'emp&cher les torons coupés constituant le lit fluide
d'étre soufflés fortement a llécart, si bien qu'il
n'est pas possible de déterminer de mani&ére générale
et définitive le débit et la température de llair,
Toutefois, la température de l'air se situe, de préfé-
rence, entre 120 et 180°C, mieux encore, entre 140 et
180°C, tandis que le débit est choisi de fagon a impri-

mer,a l'air, une vitesse d'écoulement d'environ 3 a 12



10

15

20

25

30

35

40

m/seconde, mieux encore, d'eaviron 5 & 8 m/seconde
pour chaque perforation. Il est également préférable
que la température et le débit de llair soient choisis
dans une relation mutuelle telle que llair situé im-
médiatement au-dessus du lit fluide 175, clest~a~dire
1'air sortant & peine de ce lit 175 (cet air ayant
bien entendu une température inférieure a celle gqu'il
posséde avant de pénétrer dans le lit 175) soit a une
température comprise entre environ 100 et 110°C, Dans
ces conditions, des torons ordinaires coupés a l'état
humide, de méme que des torons de découpage direct
ayant une teneur en eau dfenviron 10 a 25% sont par-
faitement séchés en 15 i 30 minutes, Lorsque, jusqufa
présent, le séchage est achevé en une période aussi
courte, si l'on utilise un certain type de liant de
type durcissant, il est a craindre que le liant ne
puisse 8tre suffisamment durci, Toutefois, on peut
éliminer complétement ce risque en conférant, a lair,
une température un peu plus élevée et/ou en utilisant
un appareil de sphéroXdisation et de séchage dont la
plaque de sphérofdisation a une plus grande longueur,
Ainsi qu'on 1l'a décrit, la combinaison des vibrations
et des projections d'air chaud facilite la séparation
des torons coupés et la formation dl'un lit laminaire
de ces derniers, En conséquence, le débit d!'alimen=-
tation de 1'air chaud peut étre réduit comparativement
au systéme dans lequel on ne recourt pas a des vibra=-
tions, si bien que le procédé de la forme de réalisa~
tion décrite peut &tre appliqué au traitement de toron
coupés de plus faible longueur, par exemple, de 1 a3l
mm,

Comme on l'a indique ci~dessus, les torons
coupés et séchés ont habituellement une température
supérieure 4 100°C, On peut abandonner les torons

chauffés i température élevée afin de les soumettre a
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un refroidissement naturel tout comme dans le procédé
classique mais, afin de bénéficier pleinement de la
haute efficacité de la sphéroldisation et du séchage
suivant lfinvention, il est préférable d'adopter le
systéme d'alimentation d'air de refroidissement de
facon & soumettre les torons coupés 2 un refroidisse-
nent forcé de la mdme maniére que pour le séchage.

En 1lloccurrence, ltair de refradissement
est acheminé, par la soufflerie d'alimentation 171 et
via le conduit 172, dans la chambre dtalimentation
d'air 153b et il est projeté, via les petites perfora~
tions 155, dans la zone perforée C de la plaque de
sphérofdisation 151, Ltair de refroidissement pro jeté
par les petites perforations 155 est amené & s'écouler
3 travers le lit 175 de torons coupés et chauds se
déplagant le long de la zone perforée B de la plaque
de sphéroidisation 151, dissipant ainsi la chaleur de
ces torons, cet air étant ensuite envoyé dans la cham-
bre dtévacuation d'air, Ltair de 1lenvironnement qui
est 4 la température ambiante, peut &tre avantageuse-
ment utilisé comme air de refroidissement. La vitesse
dlécoulement de 1ltair de refroidissement projeté par
les petites perforations 155 dans 1la zone perforée C
peut &tre inférieure 5 la vitesse dlécoulement de l'air
de séchage et elle peut se situer entre environ 1 et
10 m/seconde, de préférence, entre environ 4 et 6 m/
seconde. Suite 2 ce refroidissement dynamique des
torons coupés sous forme d'un lit fluide laminaire,
les torons coupés portés a une température supérieure
3 100°C sont refroidis & la température ambiante en
une courte durée de 5 & 10 minutes,

Lors des étapes de séchage et de refroidis-
sement décrites ci-dessus, les torons coupés qui ont
4té soumis & la sphéro¥disation et qui ont été con-

primés, conservent, de maniére pratiquement parfaite,
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leur unité mé&me sous l'application de jets d'air de
chauffage et dl'air de refroidissement en vue d'assurer
un séchage et un refroidissement dynamiques, En consé-—
quence, comme on le comprendra a la lecture de la des~-
cription d'un exemple, la forme de réalisation décrite
ci-dessus donne des torons coupés ayant un poids spé~
cifique élevé et, partant, une forte densité et ce,
sans qu'il se pose aucun probléme tel que la migration
du liant, la rupture du liant, etc., puisqufaussi bien
ltagitation et le mélange des torons coupés dans le
lit fluide laminaire raccourcissent le temps de chauf-
fagee

Comme on l!a indiqué ci~dessus, ll'air de
séchage et ltair de refroidissement sont projetés des
chambres d'alimentation d'air 1532 et 153b via les
petites perforations 155 dans la plaque de sphéroldi-
sation 151 et ils s'écoulent dans la chambre dfévacua-
tion d'air 152 en traversant le lit fluide 175 de
torons coupés pour venir ensuite se confondre l'un
dans l'autre, L'air est ensuite aspiré et évacué par
la soufflerie 165 via les conduits 167 et 168, De
préférence, l'air évacué est amené a passer a travers
un collecteur de poussiéres 170 ou les filaments et
torons libérés sont €liminés de l'air, apreés quoi cet
air est recyclé & la soufflerie d'alimentation 161,
puis distribué dans l'appareil comme air de chauffage
aprés &tre passé par le dispositif de chauffage 164.

Lors des étapes de séchage et de refroidis-~
sement décrites ci~dessus, les fins filaments et torons
libérés des torons coupés au moment du découpage sont
recueillis de ltair évacué dans des conditions normales
de séchage et de refroidissement & un taux de 0,5 a 2%
de la quantité totale des torons coupés chargés, encore
que ce taux varie suivant les vitesses de ll'air de
chauffage et de l'air de refroidissements Méme
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si une partie de ces filaments et torons libérés sub-
siste dans les torons coupés, ils restent étroitement
fixés et réunis 2 ces derniers tandis que les torons
coup”s et imprégnés roulent dans la zone non perforée
A, si bien que ces filaments et torons libérés ntalteé-
rent nullement la qualité des torons coupés en tant
que produit final., Dans le procédé classique dans
lequel l'air de séchage est appliqué alors que les
torons coupés restent immobiles, en tant que produit
final, les torons coupés ne peuvent avoir qufun faible
poids spécifique. Cette caractéristique semble &tre
attribuable au fait qulune trés grande partie des fine
fibres et des fins torons libérés restent fixés aux
torons coupés et qu'ils sont séchés ensemble avec ces
derniers, accroissant ainsi le volume, Les torons
coupés, qui ont été séchés et refroidis, sont amenés
34 tomber de 1llouverture de sortie de produit 157 dans
un appareil de triage ordinaire 180 ol les torons

mal coupés et dlautres torons coupés inacceptables
sont séparés comme déchets et éliminés, via ll'ouver-
ture d'évacuation 181, vers un récipient 182 recevant
les rebuts. Lles torons coupés qui sont a présent
débarrassés des déchets, sont acheminés, via un dispo
sitif 183 éliminant les copeaux métalliques, vers un
récipient & produit 184 tout en étant pesés, Lorsqu’
poids prédéterminé est atteint, les torons coupés
sont acheminés i un dispositif de conditionnement 190
ol ils deviennent le produit final 191,

Dans ltétape de triage décrite ci-dessus,
les torons coupés qui ont été séchés et refrcidis,
n'ont pas tendance a4 former de gros morceaux agglomér
en partie du fait que les filaments et les torons 1ib
rés sont pratiquement éliminés par le jet dfair et,
en partie également du fait que la migration du liant
susceptible de donner lieu a la formation de gros
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morceaux agglomérés, est pratiquement éliminées En
conséquence, on peut obtenir une évacuation continue
et réguliére des torons coupés pratiquement a un
rythme constant,

Dans llappareil de sphéroXdisation et de
séchage illustré en figure 7, la zone non perforée
A est adjacente a l'ouverture d'alimentation de to~
rons 156, Comme on l!'a indiqué ci~dessus, la longueur
de cette zone non perforée A est déterminée suivant
le degré de compression que doivent atteindre les
torons coupés, ainsi qu'en fonction de l'imprégnation
des torons coupés qui y sont acheminés, La zone non
perforée A peut &€tre omise si l'on n'exige pas une
forte compression, La figure 9 illustre un appareil
de sphérofdisation et de séchage comportant une plaque
de sphérofdisation 151! sur laquelle vient se déposer
le lit fluide et qui est exempte de la zone non per-
forée A. En conséquence, dans cette forme de réalisa-
tion, les torons coupés et imprégnés venant de 1l'ou~-
verture dltalimentation 156 sont directement soumis
aux effets de roulage et de séchagee

Les exemples IIL et III ci-~aprés illustrent
les résultats dl'essais de fabrication de torons cou-
pés au moyen de l'appareil illustré dans les figures
6 4 8, ainsi qu'au moyen de llappareil représenté en
figure 9.
Exemple IT

Moyennant un procédé classique de filage et
avec application de deux types différents de liants
d'uréthane, on file des fibres de verre Jde 13 hors
de trois manchons comportant chacun 800 buses a leurs
extrémités. Les fibres de verre sont réunies en trois
torons indépendants par des patins collecteurs et ces
trois torons sont introduits, via un roulean de gui=-
dage, dans un dispositif de découpage qui est cons-

y
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titué dtun rouleau de découpage de la surface périphé-
rique duquel ressortent plusieurs lames radiales,
ainsi que dfun rouleau d'alimentation contre lequel
est pressé le rouleau de découpage, Si bien qu'apreés
leur passage par ce€ dispositif de découpage, les to-~
rons deviennent alors des torons coupése les torons
coupés et imprégnés ainsi obtenus ont une structure
aplatie et une teneur en eau de 124, Les torons cou=
pés et imprégnés viennent sfaccumuler sur le transpor=-
teur situé juste en dessous du dispositif de découpage
et ils sont acheminés a 1'appareil de sphéroidisation
et de séchage du type illustré dans les figures 7 et 8
dans lequel la sphérofdisation, le séchage et le re~
froidissement sont effectués pour obtenir le produit
finale La teneur en eau du produit est inférieure a
1a normale, clest~a-dire qu'elle est inférieure 2
0,03%, confirmant ainsi que les torons coupés ont €té
pratiquement séchés parfaitement. En tant que produit
final, les torons coupés ont €galement une configura-
tion arrondie en forme de barre. Le débit dfalimen-
tation des torons coupés vers 1ltappareil de sphéroidi~
sation et de séchage est dlenviron 45 keg/heure, tandis
que l'épaisseur du 1it fluide de torons coupés dans la
zone perforée de la plaque de sphérofdisation est
dlenviron 10 a 15 mm avec application d'air chaud.
Dans ltappareil de sphéroidisation et de
séchage utilisé, la plaque de sphérofdisation a une
largeur de 450 mm et uneé longueur de 4,500 mm, tandis
qu'elle comporte une zone non perforée de sphéroidi-
cation de 0,54 m2 (450 mm de large: et 1,200 mn de long
suivie d'une zone perforée de séchage correspondant
a2 la chambre dlalimentation d'air chaud se trouvant
en dessous de la plaque de sPhérotdisation, cette zont
ayant une surface de 1,125 m2 (450 mnm de large et
2,500 mm de long). La partie restante de la plaque
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de sphérofdisation constitue la zone perforée pour
le passage de l'air de refroidissement.

Afin dfassurer les conditions de sécurité,
cette plaque de sphérofdisation sur laquelle se dépose
1e 1lit fluide, est congue avec des dimensions quelque
peu supérieures 3 la dimension minimale requise pour
la sphérofdisation et le séchage, tandis qu'elle com~
porte de petites perforations d'un diamétre de 2 mm
dispersées uniformément dans la zone perforée avec
une porosité de 3%, On soumet la plaque de sphéroXdi~
sation i des vibrations a une fréquence de 1,450 Hz
et une amplitude de 2 mm et ce, SousS 1taction du dis—~
positif mécanique générateur de vibrations dont il a
été fait mention ci-dessus, L'appareil de sphérofdi~
sation et de séchage comporte un systéme d'alimentation
d'air chaud et un systéme dtalimentation dlair froid
reliés & ses chambres respectives dlalimentation dl'air,
de méme qulun systéme dfévacnation dfair comportant un
cyclone et relié 3 la chambre d!évacuation dtair de
1tappareil, Comme air chaud de séchage, on utilise de
11air porté a une température de 150°C que lion pro-
jette & une vitesse dtécoulement de 5 m/seconde & tra-
vers chacune des petites perforations. Ltair de refroi
dissement qui est llair de 1! environnement 2 tempéra-
ture ambiante, est également projeté a une vitesse
dtécoulement de 5 m/seconde A travers chaque perforatic
Le temps de sphéroldisation, le temps de séchage et le
temps de refroidissement sont respectivement df environ
8 minutes, 17 minutes et 6 minutes,

Le tableau 2 donne les caractéristiques des
torons coupés ainsi obtenus comparativement aux carac-
téristiques de torons coupés qui ont été obtenus en
séchant les torons coupés et imprégnés an méme degré
sous forme dlun lit fixe d'une épaisseur de 60 mm
ayant un poids spécifique de 0,55 a 0,56 g/cm3 et ce,
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pendant 10 heures avec circulation dtair chaud a
130°C,

Dans le tableau 2, les temeurs en eau sont
les teneurs en eau des torons coupés qui ont été sou-
mis a la sphérofdisation, au séchage, puis au refroi-
dissement,

Le taux de dépdt est le rapport pondéral
entre le liant et les fibres dans les torons coupés
constituant le produit final, tandis que 1'insolubilite
est le rapport pondéral entre le liant subsistant non
dissous et la quantité de liant existant avant le
traitement lorsqulon fait bouillir les i3rons coupés
et séchés avec le liant et forsqu'on les dissout dans
du toluéne pendant 1 heure. .

La valeur de fluidité est déterminée comme
décrit ci-aprés, On dépose 100 g de torons coupes
dans une trémie de forme pyramidale ayant une entrée
formant un carré de 20 cm de cfté, une sortie formant
un carré de 2,5 cm de cdté et une hauteur de 15 cm,
la sortie carrée étant ouverte tout en appliquant des
vibrations dl'une fréquence de 3.000 Hz e% dl'une ampli-
tude de 2 mm, mesuré & ltentrée. Ensuite, comme Vva=
leur de fluidité, on mesure et détermine, en termes
de secondes/100 g, le temps requis pour évacuer tous
les torons coupés. Plus la valeur de fluidité est
faible, moins le peluchage est important., De m&me,
une plus faible valeur de fluidité est ltindice d'une
haute densité dans le produit,

on détermine le poids spécifique en déposant
uniformément 200 g de torons coupés dans un cylindre
de mesure gradué de 1,000 ml et en lisant le volume
en termes de g/cm3, Suivant l1texpérience acquise, un
poids spécifique plus élevé peut &tre considéré comme
1tindice d'un peluchage moins important et dune plus
forte densité dans le produit,
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On mesure le taux de formation de peluches
comme décrit ciw-aprés, On dépose 100 g de torons
coupés dans un becher de 1,000 ml que l'on agite pen-
dant 3.000 cycles pour mélanger les torons coupés,

On mesure le taux de fibrillation a la suite des Vie
brations en tamisant les torons coupés ayant subi les
vibrations,au moyen dfun tamis 3 16 mailles et en
déterminant le rapport entre les torons fibrillés et
la quantité totale de torons coupés acheminés au tamise
Ce taux (%) est utilisé comme l'indice de formation
de peluches (CS). On mesure le taux de fibrillatiomn
(cs/R) de la méme mani&ére que le taux (cs), avec cette
exception que llon mélange 40 g de torons coupés avec
60 g de pastilles d'une résine ayant chacune une lon-
gueur de 3 mm et un diamétre de 3,5 mm, Ces valeurs
peuvent &tre considérées comme l'indice de résistance
aux forces mécaniques extérieures. En 1loccurrence,
plus le taux de formation de peluches est faible, plus

1a liaison et lfunité de chaque morceau de toron coupé¢

‘(

sont élevées,
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TABLEAU 2
Caractéristiques des torons coupés
Longueur des Longucur des

torons coupés : torons coupés :
3 mm 6 mm
(systéme uré- (systéme uré-
thane I) thane II)
Suivant Procédé Suivant Procédé
lfinven~ sans ltinven- sans mou-
tion mouve~ tion vement
ment
0,0123 0,0119 0,0082 0,0093
0,52 0,51 0,52 0,49
59,2 58,8 23,1 22,4
3,5 6,2 25 34
0,80 0,77 0,72 0,61
0,10 0,20 2,4 3,8
0,05 0,1 8,5 11,9

Par un procédé classique de filage et avec

application de deux types différents de liants duré-

thane, on file des fibres de verre de 13

hors de

trois manchons comportant chacun 800 buses a leurs

extrémités,

On rassemble les fibres de verre en trois

torons indépendants au moyen de patins collecteurs et

1lfon introduit ces trois torons, via un rouleau de

guidage dans un dispositif de découpage qui est cons-

titué d'un rouleau de découpage de la surface péri-

phérique duquel ressortent plusieurs lames radiales,
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ainsi que d'un rouleau d'alimentation comtre lequel
est pressé le rouleau de découpage, si bien que les
torons sont coupés par ce dispesitif de découpage pour
devenir des torons coupés, Les torons coupés et im-
préenés ainsi obtenus ont une teneur en eau de 12%4
Les torons coupés et imprégnés viennent sfaccumuler
sur le transporteur situé juste en dessous du dispo-
sitif de découpage et ils sont acheminés a l'appareil
de séchage du type représenté en figure ¢ dans lequel
la sphérofdisation, le séchage et le refroidissement
sont effectués pour obtenir le produit final, La
teneur en eau du produit est inférieure a la normale,
clest-a~dire qu'elle est inférieure & 0,03%, confir-
mant ainsi que les torons coupés ont €té pratiquement
séchés parfaitement, Le débit dtalimentation des
torons coupés vers l'appareil de séchage est d'environ
45 ke/heure, tandis que l'épaisseur du lit fluide de °
torons coupés dans la zone perforée de la plaque de
sphéroldisation est d'environ 10 & 15 mm avec applica=
tion dtair chaud,.

Dans llappareil de séchage utilisé, la pla-
que perforde a une largeur de 450 mm et une longueur
de 3200 mm avec une zone de séchage de 1,125 m2
(450 mm de large et 2,500 mm de long) correspondant a
la chambre d'alimentation dlair chaud en dessous de la
plaque perforée, La partie restante de la plaque de
sphérofdisation constitue la zone perforée pour le
passage de l'air de refroidissement,

Afin d'assurer les conditions de sécurité, .
cette plaque de sphéroldisation est concue a des di~
mensions quelque peu supérienres aux dimensions minie-
males requises pour la sphéroidisation et le séchage,
cette plaque comportant de petites perforations d'un
diametre de 2 mm dispersées uniformément dans sa zone

perforée avec une porosité de 3%. On soumet la plaque

f
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de sphéroldisation & des vibrations d'une fréquence de
1.450 Hz et d'une amplitude de 3 mm et ce, sous llac~
tion du dispositif mécanique générateur de vibrations
dont il a été fait mention ci~dessuse L'appareil de
sphérofdisation et de séchage comporte un systéme
dtalimentation dtair chaud et un systéme dtalimentation
dl'air froid reliés i ses chambres respectives dtalimene-
tation dtair, de méme qu'un systéme dlévacuation dtair
comportant un cyclone et relié 4 la chambre d!'évacua-
tion dlair de 1'appareil, Comme air chaud de séchage,
on utilise de 1l'air a une température de 150°C que
1ton projette a une vitesse dfécoulement de 5 m/seconde
3 travers chacune des petites perforations. Ltair de
refroidissement qui est 1l'air du milieu environnant a
température ambiante est €galement projeté a une vites~
se dlécoulement de 5 m/seconde a travers chaque perfo~
ration, Le temps de séchage et le temps de refroidis~
sement sont respectivement d!environ 16 minutes et

5 minutes,

Le tableau 3 ci-aprés donne les caractéris~
tiques des torons coupés ainsi obtenus comparativement
aux caractéristiques de torons coup€s qui ont été
obtenus en séchant les torons coupés et imprégnés au
méme degré sous forme diun lit fixe diune épaisseur
de 60 mm ayant un poids spécifique de 0,55 a 0,56 g/cm3
et ce, pendant 10 heures avec circulation dtair chaud
a 130°C. .

Dans le tableau 3, les propriétés telles que
la teneur en eau, le taux de dépbt, 1'insolubilité,
1a valeur de fluidité, le poids spécifique et le taux
de formation de peluches, sont déterminées de la mé&me
maniére que pour le tableau 2,
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Teneur en eau (%)
Taux de dépdt (%)
Insolubilité (%)
valeur de flui-
dité (sec/100 g)
Poids spécifique
(g/cm3)
Taux de formation
de peluches (%)
~CS
~CS/R

Bien que des formes de réalisation préférées
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TABLEAU 3

Caractéristiques des torons

coupeés

Longueur des to- Longueur des to-
rons coupds: 3 mm rons coupés: 6 mm

Systéme urétha-

Systéme urétha-~

ne I ne II

Suie= Pro~ Suie Procé=
vant cédé vant dé sans
1ltin~ sans lfin- mouve~
ven= mouve= Vel ment
tion ment tion

0,0146 0,0119 0,0123 0,0093
0,52 0,51 0,51 0,49
58,9 58,8 23,1 22,4
4,1 6,2 27 34
0,79 0,77 0,68 0,61
0,05 0,20 2,5 3,8

0 0,1 9,5 11,9

de ll'invention aient été décrites en utilisant des

termes spécifiques, cette description est donnée uni-

quement a titre d'illustration et il est entendu que

des changements et modifications peuvent y &tre ap-

portés sans se départir de

revendications ci-apres.

1lesprit ou du cadre des
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REVENDICATTIONS
1, Procédé de fabrication de torons coupés

et comprimés ayant une haute densité, caractérisé en
ce qu'il comprend les étapes qui consistent A prépa-
rer des torons coupés aplatis et, alors que ceux~cil
sont imprégnés, les soumettre 4 un effet de roulage
afin de les comprimer,

2. Procédé de fabrication de torons coupés
et comprimés ayant une haute densité suivant la reven~
dication 1, caractérisé en ce que l'effet de roulage
est exercé en soumettant une plaque supportant ces
torons coupés & des vibrations,

3« Procédé de fabrication de torons coupés
et comprimés ayant une haute densité suivant l'une
quelconque des revendications 1 et 2, caractérisé en
ce qu'il comprend également 1l%étape consistant 3 sécher
les torons coupés et comprimés,

4e Procédé de fabrication de torons coupés
et comprimés ayant une haute densité suivant ltune
quelconque des revendications 1 et 2, caractérisé en
ce qu'il comprend également les étapes consistant a
acheminer les torons coupés et comprimés & une zone
adjacente 3 une extrémité d'une plaque support vibran=-
te ; transporter les torons coupés sous forme d'un
1it fluide en direction d'une autre extrémité de cette
plaque support tout en appliquant des vibrations a ces
torons coupés, puis appliquer un gaz chaud a ce lit
fluide de torons coupés par la face inférieure de ce
1it de telle sorte que ce gaz chaud s'écoule a travers
ce 1lit fluide pour sécher ainsi les torons coupése

5. Procédé de fabrication de torons coupés
et comprimés ayant une haute densité suivant la reven=
dication 4, caractérisé en ce qufil comprend également
11étape consistant a appliquer un courant d'un gaz
de refroidissement a ce lit fluide de torons coupés,
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par la face inférieure de ce lit, dans une Zone située
en aval de celle ou est appliqué le gaz chaud, ce gaz
de refroidissement s'écoulant 3 travers ce lit fluide
afin de refroidir les torons coupésa

6. Procédé de fabrication de torons coupées
et comprimés ayant une haute densité suivant la reven-
dication 1, caractérisé en ce que les torons coupés,
imprégnés et aplatis sony acheminés & une zone en bout
d'une plaque support vibrante, tandis qutils sont
transportés vers une autre zone en bout ayant la forme
dlun lit fluide, tout en appliquant des vibrations,
1teffet de roulage étant exercé sur ces torons coupés
au cours du transport,

7. Procédé de fabrication de toromns coupés
et comprimés ayant une haute densité suivant la reven-
dication 1, caractérisé en ce qulun gaz chaud est ap~
pliqué au lit de torons coupés stécoulant vers llautre
extrémité précitée de la plaque support et ce, par la
face inférieure de ce lit de telle sorte qu'il passe
4 travers ce dernier et assure ainsi le séchage des
torons coupés,

8. Procédé de fabrication de torons coupés
et comprimés ayant une haute demsité suivant la reven-
dication 7, caractérisé en ce qu'un gaz de refroidis-
sement est appliqué a ce lit de torons coupés s 'écou=
lant vers cette autre extrémité de la plaque support
dans une zone située en aval de celle oii est appliqué
le gaz chaud et ce, par la face inférieure de ce lit
de telle sorte que ce gaz de refroidissement slécoule
4 travers ce dernier pour refroidir ainsi les toroms
coupés,

9, Procédé de fabrication de torons coupés
et comprimés ayant une haute densité suivant lfune
quelconque des revendications 6 et 7, caractérisé en
ce que le gaz chaud est acheminé a2 une zone du lit .
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fluide qui est espacée, d'une distance prédéterminée
et vers l'aval, du point ol sont acheminés les torons
coupés et imprégnés,

10, Procédé de fabrication de torons coupes
et comprimés suivant l'une quelconque des revendica-
tions 6 et 7, caractérisé en ce que le gaz chaud est
acheminé a 1la zone du lit fluide des torons coupés qui
est située preés du point dtalimentation des torons
coupés et impreégnés.

11, Appareil pour la fabrication de torouns
coupés et comprimés ayant une haute densité, caracté—
risé en ce qu'il comprend un appareil de roulage ayant
une entrée pour recevoir les torons coupés et impré-
gnés, un €lément de roulage exercant un effet de rou-
lage sur les torons coupés et imprégnés afin de com~
primer ces derniers, de méme qulune sortie pour éva—
cuer les torons coupés traités,

12, Appareil pour la fabrication de toromns
coupés et comprimés ayant une haute densité suivant le
revendication 11, caractérisé en ce que 1l:élément de
roulage comprend une plaque de sphéroldisation congue
pour supporter les torons coupés acheminés, ainsi
qulun dispositif générateur de vibrations en vue de
faire vibrer cette plaque de sphérofdisation.

13+ Appareil pour 1la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densit€ suivant
1'une quelconque des revendications 11 et 12, carac~
térisé en ce qufil comprend également un élément de
séchage congu pour recevoir les torons coupés venant
de 1!'élément de roulage, de méme que pour sécher ces
torons,

14, Appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densité suivanv
1a revendication 13, caractérisé en ce que 1'élément

de séchage comprend une enveloppe ayant, a une de Se¢



10

15

20

25

30

35

L ]
aee
L]
e 0 L]
o9 eoace &0

56

extrémités, une entrée pour les torons coupés et, a

son autre extrémité, une sortie pour ces derniers

e

une plaque perforée sur laquelle vient se déposer le
1it fluide de torons coupés et qui est située prati-
quement horizontalement dans 1'enveloppe précitée
entre les deux extrémités, cette plaque comportant
plusieurs petites perforations, tandis qu'elle divise
1tespace intérieur de l'enveloppe en au moins une
chambre d'alimentation de gaz située en dessous de
cette plaque perforée et une chambre dfévacuation de
gaz située au~dessus de celle-ci ; un €lément vibrant
destiné i faire vibrer cette plaque perforée de telle
sorte que les torons coupés acheminés par l'entrée
précitée soient déplacés vers la sortie en subissant
des vibrations ; un élément d'alimentation de gaz
chaud en vue d'acheminer un gaz chaud dans la chambre
dlalimentation de gaz de telle sorte que ce gaz chaud
slécoule vers le haut & travers les perforations pra-
tiquées dans la plaque perforée, puis a travers le lit
fluide de torons coupés; de méme qu'un €lément dt éva-
cuation de gaz par lequel ce gaz est évacué via cette
chambre d'évacuation de gaz,

15, Appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densité suivant
1a revendication 14, caractérisé en ce qu'il comprend
également une deuxiéme chambre dtalimentation de gaz
située en dessous de la plaque perforée et sur le cité
d'aval de la premiére chambre d'alimentation de gaz,
vu dans le sens d'écoulement des torons coupés ; de
méme qulun élément d'alimentation d'un gaz de refroi~
dissement en vue dlacheminer un gaz de refroidissement
dans cette deuxiéme chambre i gaz de telle sorte que
ce gaz de refroidissement stécoule vers le haut a tra-
vers les petites perforations pratiquées dans cette
plaque, puis 2 travers le lit fluide de torons coupés.,
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16. Appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densité suivant
la revendication 11, caractérisé en ce que 1'élément
de roulage comprend une enveloppe ayant, & une de ses
extrémités, une entrée destinée a recevoir les torons
coupés et imprégnés et, 3 son autre extrémité, une
sortie pour ces derniers ; une plaque perforée sur
laquelle vient se déposer le lit de torons coupés et
qui est disposée pratiquement horizontalement & ltine-
térieur de cette enveloppe entre les deux extrémités,
cette plaque comportant plusieurs perforations, tandis
qu'elle divise l'espace intérieur de l'enveloppe en
au moins une chambre d'alimentation de gaz située en
dessous de cette plaque perforée, et une chambre
d'évacuation de gaz située au~dessus de cette plaque ;
un élément vibrant destiné i faire vibrer cette plaque
perforée de telle sorte que les torons coupés acheminés
via l'entrée précitée, soient déplacés vers la sortie
le long de cette plaque perforée en prenant la forme
dlun 1lit fiuide et tout en subissant des vibrations ;
un élément d'alimentation de gaz chaud destiné i ache-
miner un gaz chaud dans la chambre dfalimentation de
gaz de telle sorte que ce gaz chaud s'écoule vers le
haut a travers les perforations pratiquées dans la
plaque perforée, puis a travers le lit fluide de torons
coupés ; de méme qufun élément d!évacuation de gaz
en vue dfévacuer ce gaz via la chambre d'évacuation
de gaz, les torons coupés €tant ainsi soumis & un rou-
lage et 2 une compression, puis a un séchage tandis
qu'ils se déplacent le long de cette plaque perforée,

17. Appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densité suivant
la revendication 16, caractérisé en ce qu'il comprend
également une deuxiéme chambre dlalimentation de gaz
disposée en dessous de cette plaque perforée et sur
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le cB8té dlaval de la premiére chambre d'alimentation
de gaz, vu dans le sens dfécoulement des torens cou~
pés 3 de méme qu'un élément d'alimentation d'un gaz

de refroidissement en vue d'acheminer un gaz de re-
froidissement dans la deuxiéme chambre d'alimentation
de gaz de telle sorte que ce gaz de refroidissement
slécoule vers le haut 2 travers les perforations de la
plaque perforée, puis a travers le lit fluide de to-
rons coupés,

18, Appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densité suivant
l'une quelconque des revendications 16 et 17, carac-
térisé en ce que la plaque perforée sur laquelle vient
se déposer le lit de torons coupés, comporte une zone
non perforée située prés de ll!entrée, cette zone non
perforée €tant congue pour exercer principalement
1teffet de ronlage sur les torons coupés et imprégmés
se déplagant 4 travers cette zone, comprimant ainsi
ces torons coupeés,

19, Appareil pour la fabrication de torons
coupés et comprimés ayant une haute densité suivant
1'une quelcongue des revendications 16 et 17, caracté~
risé en ce que la plaque perforée comporte les perfo-
rations pratiguement sur toute l'é€étendue de sa zone,
de sorte que les torons coupés et imprégnés qui y sont
acheminés, sont séchés directement en subissant lteffe

de roulage,
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