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ISOLATEUR TUBULAIRE FIBRE DE VERRE ET METHODES DE FABRICATION.

@? Un isolateur tubulaire fibre de verre et une méthode de
fabrication dudit isolateur sont présentés. L’isolateur tubu-
laire fibre de verre a haute densité est fabriqué par prépara-
tion d’un mat aiguilleté fibre de verre conformé a ses deux
extrémités avec des faces de découpe dans des positions
désalignées, au moins une des surfaces du mat aiguilleté fi-
bre de verre étant enduite d’un liant préparé par mixage et
agitation de substances organiques et inorganiques, d’un
agent ignifuge et d’eau et par mixage et agitation sélectifs
d’un agent hydrofuge avec le mélange résultant; le formage
a la presse du mat aiguilleté fibre de verre a faide d’'un cy-
lindre de presse dans une condition ou le mat aiguilleté fibre
de verre est enroulé sur un cylindre de formage; le séchage
d'un isolateur tubulaire fiore de verre formé a la presse
avant séparation de llisolateur de son cylindre de formage;
Pexécution d’une découpe centrale de l'isolateur tubulaire fi-
bre de verre; la fixation d’'une bande transversale aluminium
/ verre sur toute une surface circonférentielle externe de
Pisolateur tubulaire; et exécution d’'une découpe latérale
(extrémités) de lisolateur tubulaire fibre de verre.
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ISOLATEUR TUBULAIRE FIBRE DE VERRE ET
MF‘THODES DE FABRICATION ‘

~ DESCRIPTION DE L'INVENTION

Dormaine d'Application de I'Invention

La présente invention fait référence & un isolateur tubulaire

fibre de verre a utiliser pour Tisolation des tuyauteries des usines et

installations électriques, installations pétrochimiques, navires divers,
etc., alns1 qu'aux méthodes de f‘abrlcatlon afférentes.

- Description de Ja Technologie

-'Générélement, toutes.  les tuyauteries de - chauffage et

-réﬁ*igératlon utilisées pour - condulrc le fluide caloportqur sont

proposccs avec isolation par enroulemenl ou enveloppement sur une

surface circonférentielle cxtcmc des tuyauteries, & I'aide d'un matcnau

1solant thermique, par exemple pour empécher les vanatmns de

caractérlstiques physiques du fluide ou pour réduire la consommation
d’énergle En particulier, du fmt que les tuyauteries utilisées dans les

‘usines * ou  installations électriques,  installations pctroohxmlqucs, ~

navxrcs divcrs, cte. peuvent etre soumises & deb lempératureb_ o

extrememcnt eleveeb générées par lc fluide vchlculc par la’ tu?'autcrle,

un. 1solateur thermique & utiliser avec la tuyauterie doit étre fabrlqué

 par un procédé de formage a l'alde d'un matériau & point de fusxon

€levé, afin d'éliminer le risque d'mccndle occasionné par le matériau

molatcur thcrquuc, tout en reahsant un effet d'1solat10n tpermlque
satrsfalsant '
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Conventionnellement, les matériaux isolants & la perlite et au
sﬂlcate de calcium sont utilisés comme matériaux isolants thermiques
ignifuges, Toutefofs, - “de tels matcrlaux isolants doivent étre

principalement conformés en blocs a Iaide de motles, en raison des

' carautéristiques des matenaux, et les blocs ainsi constitués présentent

de mauvaises caractenanues de constructibilité en raison d'un poids
€levé et d'une faible résistance mécamque “de méme, ces maténaux se

brisent facilement méme sous l'effet d'un choc extérne léger lors de Ia

_ construction ‘et en utilisation. En conséquence, les maténau)ﬂ isolants

thermiques conventlonneh ’ qusmentxonnés présentent  des
inconvénients comme une duree de vie inférieure & celle de la
tuyauletie et les cofity supplémentaires de remplacement ainsi générés,
etc. o ' _

Pour - cette razson, un 1solateur tubulaxrc a été récemment
développé et utilisé, Cet isolateur est fabnque par une méthode
comprenant la préparation dtun. mat de laine de-verte, fibre de verre ou
matenaux similaites, une surface de ce mat étant revétue d'un liant
pour la fixation du mat ; lcs procédures de formage et d'assemblage
sont réalisées & I'aide du liant de telle sorte que le mat resulta'nt peut

etre enroulé sur-un cyl‘i'ndre de formage. Toutefois, en ce qui concernc

e Pprocédé de formage de l':solateur tubulaire suivant la méthode,_}_

décnte ci- dcssus l’1solateur tubulalre doit &tre 1abr1quc dans une

" ¢paisseur relatrvc;m_cn‘t_ .xmporta,nte afin de produire le rendement

d'isolation thermique voulu, car il est difficile de réaliser un isolatcur
tubulaire de haute densité en raison de la masse mhérente des fibres de

verre. En conséquence, le transport el I mstallat:on
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volume important et nécessitent un ebpace de constructlon trgs largc,

© e qui rédu1t l'utlhsatlon rentable de- Y'espace. En Outre, l’xsolant
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tubulaire,

tubulaire susmentlonné se deforme facllement méme sous l'effet d'un

choc externe Ieger, ¢e qui induit une difﬂculté de construct:on etune .

médiocre quahté de construction.

Par allleurs, la laine de roche ou la fibre de verre utilisées’ da.nb
le proeédé-de formage de Pisolateur tubulaire conventionnel présentent
un point de.fusion élevé alors que la plupart des liants utilisés pour la

fixation du mat présente des points de fusion réduits, En conséquence, '
en patticulicr lors de l'utilisation pour lisolation des tuyautcneb des -
usines electnques, installations: “pétrochimiques, - etc., dang lesquellcs

on rencontre des lempératures d'envuron 60 degrés C, la force
d'adhés:on du mat se délériore a mesure que le liant subit un effet de

carbonisation aux tempcratures élevées ce qui génére des coutq de N

reconstmctmn Un  autre. mconvcmcnt de. 1'1solant tubulalre

busmentionnc est que, sous haute température des condensats . d'eau

peuvent étre- générés en raison de Ia dxtférence de température. avec

Pair exténcur en utlhsauon et los fibres de verre de 'isolant tubulan’e

sont hautement absorbantes et ne peuvent pas-présenter des proprlcteb

conditioris neigeuses ou pluweuscs. Ces inconvénients induisesit non

sculement une détérioration des performances d'isolation thcrmlque,

‘mals encorc un alourdxssemcnt ‘provoguant - des effets négatnfs

critiques pour la sécurité des structures qui intégrent ce type. d'isolant
5
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Par ailleurs, lors du procédé de I‘ormagc de l'isolateur tubulaire

A I'aide d'un cylindre de formage il est xmposmble de former un tube

nécessaire peur obtenir Iz longueur voulue. Toutefois, comme il est
difficile de fournir in dispositif de couplage supplémentaire en raison

des caractéristiques des matériaux ot des méthodes de fuhrication

.employees pour lisolant tubulaire, la construction effective s'effectue

de maniére conventionnglle, de telle sorte que le raccordement des
isolants tubulaires est simplement maintenu par un contact étroit entre
plusieurs isolateurs tubulaires, Cependant avec cette méthode de
éonstruction, les pertes thermiques lides auk espaces entre  les
isolateurs tubulaires introduisent de nombreux' inconvénients,
notamment la détérioration des performances d'isb’}htion' thermique,

les pertes financiéres hees & la consommation d'én‘grg_i_"e, ete. -
EXPOSE DE L'INVENTION

'En conséquence, Ia prcscnte invention a ét¢ reahsée en fonction

- des problémes susvisés, et un des objets de la présente invention

consiste & fournir un isolateur tubulaxre fibre de verre ainsi qu’ une

méthode de fabricatlon afférentc, autorisant yn- cxcellent rendemcntA N
- d'isolation thermlquc ct une résistance mecanlque &levée de lsolateur

-tubulaire fibre de verrc peut &tre obtenue par- une epération

d'augmentation de la den51tc des. fibres de verre ainsi quc par
l'utilisation d'un.liant de renforcement mécanique, ledit liant, utilisé
pour ' ’
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la fixation inter-couches d'un- mat algulllete fibre dc verre pouvant

maintemr une force d'adhésion supcneure méme dans dey condmons

2933762

de haute temperature sans risque de carbonisatlon, agsurant ainsi une N

durée. de vie prolongée de l'isolateur tubulaire fibre de verre et, snn

nécessawe, un hydrofuge sera ajouté an liant, ¢liminant ainsi le risque-

de détérioration du rendement de Iisolation thermique et de
détérioration de la résistance ‘mécanique des structures incorporant
Isolateur tubulaire fibrc de verre en raison de I'humidité, ct, en outre,

un engagement, femelle-male entre les isolateurs tubulaires peut ctrc

réalisé lors de la construction, év1tant ainsi Jes pettes thermiques dans '

les zonos de connexion entre les divers isolatours tubulaites,

Confotmément a la présente iri\)e,niibn, l'objet susvisé et l,esv '
divers autres objots peuvent &tre réval_i.sfésv par la fourniture d'un

isolateur tub'ti]'éi're fibre de vorre et d'utié’ téthode de I‘abricati'oﬁ'

afférente, lachtc méthode de fabrication. comprenant la préparatxon

d'un mat aigulllete fibre de verre, par algulllctage des fibres de verre

ledit mat axguﬂleté fibre de verre étanl forme sur les cotés OPPObCS

avec les faces: de découpe positionnées de maniére désalignée, une
surface du mat aiguilleté fibre de verre étant revétue d'un liant agent

1gnifuge prépare par mixage et agxtanon d'une substance organiquc

i adheswe d'une substance morgamque de renforcemem mecanique,f_ e "
d'un agent 1gniﬁ1ge et dea, ainsi que par’ mxxage sélectif et agitation
d'un agent hydrofuge avec le mélange résultant le formage 4 la presse.

du mat aiguilleté fibre de verre 4 l'aide- d'un cylindre de presse, en

faisant tourner'le
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' méit_"aiguilleté fibre de verre 'd'e‘ felle :sort_e que ledit mat aigﬁillété- fibre

de verre senroule sur un cylindre de formage; lc _SEébgge de
’I{ijsbi:g;teur tubulaire fibre de verre ainsi formé 4 la pres:;é,' g@.aﬂt la
séparation de Iisolatenr tubulaire fibre de vetre du uc‘yl‘in.‘dre de
formage ;l Ia réalisation d'une -découpe centrale de l'isolateur tubulaire
fibre de verre ; la fixation d'une bande transversale aluminium / verre
sur toute la surface circonférént'ielle externe de lisolateur tubulaire
fibre de verre découpé en son centre ; et les découpes latérales, au
plein droit des extrémités ~o'pp‘osées'de_ I'isolateur tubulaire fibre de
verre, afin de constituer un ¢videment de couplage- et une
protubérance de couplage dux deuX cxtrémités resﬁecﬁvcs de
Iisolateur tubulaire fibre de vei_;réﬁ_ |

BREVE DESCRIPTION DES ILLUSTRATIONS

L'objet susvisé et les autms objets, caractéristiques et autres
avantages -de la présente inveﬁti‘o’n seront clarifids par la' description
détailléc ci-aprés combinde avec les illustrations d’accompagnement
parmi lesquelles : |

La FIGURE 1 est une vue conceptuellc illustrant une opéra.tion

}d’axgmlletage confonnément 4 la presente invention ; _ _

v' La FIGURE 2 est one Vue cn perspective 1llustrant un mat
- alguﬂlctc fibre de verre préparc par l'opération d'alguilletage de la
F IGURb 1;

La FIGURE 3 est une vue conceptuelle illustrant I'opération de

formage 4 la presse conformément A la présente invention ;
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B La FIGURE 4 est ’ﬁne viilg eﬁ‘ perspective illustrant un isolateur
tubulaire fibre de verre, conformément a la premiére appllcatlon de la

_presentc mventlon, qui est séparé du cylindre de formage aprés le

séchiage ; |

- La FIGURE 5 est une vue ¢n pérspective illustrant la découpe
centrale de l'isolateur tubulaire ﬁbre de verre conformément ala
premlére application de la prcscntc invention ;
' La FIGURE 6 est une vue en perspective illustrant une

opérauon de fixation de la bande. transversale aluminium / verre sur

vl'nsolateur tubulaire fibre de verre conformément a la premiére
apphcation de la présente mventlon

La FIGURE 7 est une vue en perspective illustrant la decoupe
laterale de lisolateur tubulaire fibre de verre conformément a la
premiére application de la préscntc invention ;

La FIGURE 8 est une vue en perspective illustrant l'isolateur

'tubulaxre fibre de verre, conformément & la presente mventmn

decoupe en deux moitiés ;

La FIGURE 9 est une vue en perspective illustrant un mat
aiguilleté fibre de verre conformément 4 la seconde apphcatlon de la

. presente mvcntlon

La FIGURE 10 est-une. viag-en perspectwe 1llustrant la découpe

centrale d’un lsolatcur tubulaire ’t' bre de verre conformcmcnt ala

sgc.onde application de la présente i invention ;

La FIGURE 11 est une vue en perspective illustrant une
pératlon de fixation d'une bande transversale aluminium / verre sur

I lsolatcur
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-~ tubulairc ﬁbre de verre conformément dla seoonde appllcatlon de la

B présente invention ;

- 10

La FIGURE 12 est une vue en pcrspccuve illustrant la découpe
latérale de lisolateur tubulaire fibre de verre conformémcnt ala
seconde applicatlon de la..présentc invention ; et '

La FIGURE 13 est une vue en perspective partielle illustrant le
couplage cntre les isolateurs tubulaires fibre de verre conformément a

la seéonde application de la présente invention.

DESCRIPTION DETAILLEE DES APPLICATIONS

' PREFERENTIELLES

s

20

~ _ invention, Spécifiquement, 1a FIGURE 1 illustre une opération

25

Les apphcatlonb préférentielles ci-apres de la prcsente

Amvention . seront ..-dcc__ntes par référence. aux illustrations

- d'accompagnement. Il convient de. noter qué le domaine d'application

de la présente invcnti'on, n'est pas limité aux résultats des applications
ci-aprés et aux revendications 'ci-jbintes, et que la ﬁrésenté invention
peut étre appliquée dan's\d_'éutres configurations.

Les FIGURES 1 & 8 illustrent une application de la présente

* d'aiguilletage pour la- préparation d'un mat aiguilleté fibre de verre

conformément 3 Ja présente invention, et la FIGURE 2 illustre le mat

aiguilleté fibre de vve_fri""e' préparé par I’Opératibn d'aiguilletage de la
FIGURE 1.
Tout d'abord, dans la présente invention, un mat aiguilleté fibre

de verre
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20 est préparé par une opération d'aiguilletage 4 I'side d'une machine

d'aiguilletage 10. ‘La machine d'algmlletagc 10 utilise des fibres de

verte étirées qui sont fomlées en ﬁbres relativement. minces et longues.

L'opération.d'aiguilletage renl‘orce la force de liaison entre les fibres
de verre, permettant la préparatlon d'un mat aiguilleté fibre de verre &
haute densntc 20.

Dans la.description susvisée du mat aiguilleté fibre de verre 20,
I'utilisation des fibres de verre étirées permet d'améliorer le rendement
de l'opération, et les fibres de verre dtirdes peuvent étre découpées 4 la
longueury_ou_luc; Evidemment, il convient de noter que, si nécessaire,
un isolateur tubulaire unique 100, réalisé en fibre de verre, pout étre

formé dans une longueur vouluc, plus courte.

La machine d'aiguilletage 10, & utiliser pour l'opération
d'aiguilletage susmentionnée peul. étré. configurée en un type de-
plaques ;:iré'seﬁtant_'; diverses aiguilles -qui sont dié’pos_ées'de maﬁiér;b.‘
dense suri.une,surfaﬁcc_% inférieure d'une plét’irie d'aiguilletage, comme '1e 
- montre 1 FIGURE 1. Alternativement, la machine d'aiguilletage 10

peut étre configurée en un type de rouleau avec diverses aiguilles

disposées radialement autour d'unc surface circonférentielle externe

dun rouleau. Evidemment, tous autres types de machines

d‘aiguilletage peuvent étie. utﬂlsés, dans la mesure-oll clles permettent'.

de réaliser uné opération d'ai guilletage sur les fibres de verre,

La. FIGURES est une vue conceptuelle illustrant une opération

de formage & la presse, conformément & la présente invention, réalisée

dans une condition ol le mat aiguilleté fibre de verre est
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enrould sﬁi‘ n cylindte de formage. Le miat aiguilleté fibre de verre 20

est enduit, sur une surfacc ou sur ses denx surfaces. 4 Jaide d'un 11ant

qui produ1t ainsi le mat axguxl]el.é ﬁbre de verre 20 préparé sulvant '.

l'opération d’algulllctagc des fibres de verre, avec des pmprlctes,

‘d'agent ignifuge et sulvant la demdnde en conférant des proprnetés

sélectives hydrofuges au mat aiguillété fibre de verre 20. Une quantité
adéquate de mat alguilleté fibre de ?érre enduit 20 est enroulée sur un
cylindre de'fomiage 30 puis soum_ié.e. a une opération de formage 3 la
presse en utilisant un cylindre de'.presse 40.

Le cylindrc de formage 30'pr'ésente le méme diamétre que lc
diamétre intérieur souhaité de l'iéola'teur tubulaire fibre de verre 100.

Le diamétre interne de l'isolatcur tubulmre fibre de verre 100 est

détermmé par un diamétre externe du cylindre de formage 30.

‘Lef._ liant sert également d-‘adhes_lf inter-couche pour le mat

aiguill_ét_c_&, ﬁb:e_ de vetre 20. Un ite‘,l liant est obtenu par mi)';iagé; et -
agitati-t.)'n-'- de bentonitc cn tarit' 'cj"ue sﬂbstance inorganiqu'e de
'Carboxy]e-Métl:tyle-Cellulose (CMC) en tant que substrat orgamque
d'hydroxyde de magnemum (Mg(OH)z)cn tant qu'agent 1gmfuge et

d'eau, et agit comme un liant agent ignifuge. Si nécessaire, il est

possible d'ajouter une quantité adéquate d'agent hydrofuge a base de

‘ vﬂuor dans le hant, pour conférer au hant une propriété hydrofugc La

bentomtc én tant que substrat morgamque permet de renforcer le-'

liant; le.CMC, en tant que substrat organlque conférs une force
adhésive ; I'hydroxyde de magnésium, en tant qu'agent ignifuge,

assure cette fonction et I'iydrofuge assute la perméabilité.
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EVideiiﬁnem,- il serait souhaitable "c‘»;ue d'autres matériaux de foriction

mmﬂalrc puissent remplacer. les maténaux susmentionnés et que

certams maténaux assurant lcs mémes foncnons pulsscnt étre ajoutés
pour introduire d'autres amehorations

Par exemple, il est possible d’ajoutcr au lieu de la bentonite, un
autre substrat inorganique coriime la silice (sol siliceux), le mélange
eau-verre, ou autre substrat comparable. Il est dgalement possible
d'ajouter sélectivement au C'MC une autre substance  ofganique
comme la gélatine, I'amidon, larésine uréthane ou autré similaire.
| Comme l'ont confirmé les résultats d'expériences répétitives
af'm d'obtenir un liant optlmal un ordre spécifique d'agitation du
matérian ainsi que des quantités spcmﬁques d'ajout des composants
respcctlfs sont préférables, afin.de réaliser une agitation parfalte et des
perfonnances optimalcs des composants

Plus spécifiquement, eu égard au fait que la bcntomte se

repamt f‘acllement 4 haute tempéra’mre on mélange tout d'abord de2a

% en volume de poudre de bentonite avec de 94 3 98 % en volume
d'ean préa}ablement chauffée 2 environ 80 degrés C, puis le mélange
bentonite résultant est ensuite agité tout en étant chauffé jusqu'a 100

degrés C, pour constituer un produit agité primaire, dans lequel la

- bentonite est Suiﬁsamment répamc Parla Suite, on mélange et ag1tc
de 2 é 7 % en volume d'hydroxyde de magnesxum en tant qu’agent'

ignifuge, avec de 932 98 % en’ volume de produit agité prxmmre pour

obtenir un prodult agité secondaire, et on mélangc etagite de 7216 %

- en volume
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‘de CMC en tant que substance organique avec de 84 & 93% en
" volumc du prodult aglte secondaire de maniére a obtemr le liant. Si
' '}_nécessalre on mélangera et agitera de 02 3 1% en- volume d'un

hyclrof'ugc a base de ﬂuor, avec de 99 4 99,8 % en volume du liant,
afin de conférer an Hant une propnete hydroﬁlge

En ce qui concerne l'enducuon du mat aiguilleté fibre de verre
20 avec le liant, une quantlté adéquate de liant (nécessaire & obtenir la

ﬁxation inter-couche du mat aiguilleté fibre de verre 20) est

généralement apphquéc sur Pune ou les deux surfaces du mat |

axgmllete fibre de verre 20. Toutefms si I'on souhaite renforcer la

res:stancc mécanique du mat mguilleté fibre de verre 20 en

. augrnentant la force de liaison entre les fibres de verre, ou conférer au

jmat aiguilleté fibre de vetre 20 une propriété hydrofuge, il est

. -préférable d'appliquer une quantité supplémentaire de Jiant (excedzmt ‘

~ la quantité de liant necessalrc a réallscr la fixation inter-couche du mat

_ Aalgmllctc fibre de verre 20) fd.lbdnt ainsi pénétrer profondcmcnt une
. partie du liant dans le mat a1gu1]letc fibre de verre 20.

Il est év1demment préférable de déshydrater l’exc_edenl de liant.
Lors de la mise en ceuvre de cette déshydratation, en particulier, le

N liant peut pénétrer de maniére plus profonde et un1forme le mat
. -,aiguilleté ﬁbre de verre 20 L :

Dans la présente mVCrlthIl le mat aiguillete fibre dc verre 20

;est conformé sur une grande longueur puis enroulé sur 1¢ cylindre de

formage 30 aprés avoir 6té découpé 2 1a longueur voulue; A mesure
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cst préférable de couper le mat aiguilleté ﬁbrgn de. verre 20 afin
d'obtenir une face de-découpe plus raide, on de.pe"rrnettrevsa coupe

sous 'effet d'une force de (ension. On obtient ainsi un mal aiguillets

fibre de verre 20 enroulé de manitre régulicre sur le cy]mdre de

formage 30, sans protuberances

En outre, en c¢ qui concerne l’cnroulcmcnt du mat aiguilleté

fibre de verre 20 sur le cylindre de f‘omnage 30, il est préférable de
procéder & l'enroulcment du mat aiguilleté fibre de verre 20 sur le

cylindre de formage 30 sous tension, le mat alguﬂleté fibre de verre 20

étant pressé par le cylindre de presse 40 dés le début de I'enroulement.

Aprés enroulement, lo cylindre de formage 30 ot le cylmdre de presse

40- sont mis en totation sous Influence de la force de pression du

| cylindre de presse 40, de telle sorte que le mat aigullleté fibre de verre
20 peut étre entiérement fonné a la presse. En conséquence dans le

cas olt une grande quantité dé liant a &é appllquéc pour réahser une
force de liaison renforcéc entre les fibres de verr ainsi qu'une

propriété¢ hydrofuge, etc,, le ,liant peut pénétrer profondément dans le
mat aiguillets fibre de verre 20 & mesure que le mat aiguilleté fibre de

verre 20 est forme 4 la presse par le cylindre de presse 40, Par ailleurs,

en augmentant la v1tesse de rotation du cylmdre de formage 30 etdu
| 'cylindre de presse 40 on prodult une force centrifuge plus élevée qui
fait pénétrer pIus profondément le liant dans le mat a1gu11|etc fibre de
- verre 20 tout en réalisant une déshydratation efficace de l'excédent de-

Hant.

- De préférence, l'isolateur tubulalre fibre de verre 100, formé a
la presse & l'aide du cyhndre ds formage 30 et du cylindre de presse 40,
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est suffisamment séché avant d'étre séparé du cylindre de formage 30.
Cette opération évite une vanatlon du diamatre interne de l'1solateur

 lubulaire (ibre de verre 100 méme si les fibfes de verre géndrent une
_ force de restltutlon, permettant ainsi d'obtenir le dlamétre interne
, vonlu de l'isolateur tubulaire fibre de verre 100,

L’1solateur tubulaire ﬁbre de verre 100 conformement 3 la

présente invention peut étre constitué dans divers dlamétres a partxr |

d'une valeur minimale de 0, 5 pouces et jusqu'a une valeur maximale
de 42 pouces. Si le séchage de lisolateur tubulaire fibre de verre 100

- est effectué avec un séchoir & air chaud, il convient d'adapter les
conditions de séchage en fonction des diamétres ou des épaisseurs des.

produits. De méme, en cas de sé€chage 4 Vaide d'un séchoir 3 micro-

ondes rééemrhent util'iS'é intensivement, lisolateur tubulaire fibre de

verre 100 peut &tre séché pour obtenir une teneur en hutmdlté nulle en

un délai bref, quclles que soient les d1mens1ons requises de 'isolateur

tubulaire fibre de verre 100. On notera donc quc tous les types

- d'opérations de séchage sont appiicables é‘l_@ présente invention dans

la mesure ow-les opérations de's'échage peuvent étre réalisées dans les

conditions de températures inférieures aux températures de

combustion des fibres de verre et du liant ignifuge et en outre, méme

) séchage naturcl de Tisolateur ‘tubulaire fibre de verre 100 est_j_ -
 applicable & la présente invenlion si le délai le permet.

Les FIGURES 4-3 § illustrent I'ordre des operations de découpe

centrale, de fixation d'une bande transversale aluminium / verre et de

découpe latérale de
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l'isolateur tubulaire fibre de verre séché ainsi qu'un état dans 1equel«

I'isolateur tubulalre fibre de verre uonforme a la présente invention a

- été decoupé e deux momés Aprés séchage l’isolateur tubulalre ﬁbre' .'
de verre 100 o5t separé du cylindre de formage 30 puis. soumis &

I'opération de découpe centrale dans le sens longitudinal aﬁn'de créer
les lignes de découpe centrale 60. Par la suite, une bande transversale
aluminium / verre 50 est fixée sur toute la surface circonférentielle

externe de lisolateur tubulaire fibre de verre 100. Enfin, Iisolateur

tubulaire ﬁbre de verre 100 subit l'opétation de découpe latérale de-

»

maniére a nbteh'ir la longueur voulue d'isolateur tubulaire fibre de
verre 100, Comn_de un ou les deux cétjés de la bande transversale

aluminium / verre 50 sont retirés par Iopération de découpe le long

des lignes de découpe centrale 60, l'isolat‘eur' tubylaire fibre de verre

100 peut ensuite étre couplé a la tuyautetie préalablement installée.

‘En ce qui concerne la fixation de' la bande transversale

aluminium /'\‘(crre 50 sur la surface circonférenticlle externe de

. l"isolateur _tubulaire fibre de verre 100 aprés sa découpe centrale, oni

notera qu'il est difficile dc fixer la bande transversale aluminium /

verre 50 si l'isolateur tubulaire fibre dc verre 100 a été complétement

découpé en deux moitiés. En conséqueti(:e i1 est préférable de ne pas

2933762

découper les deux réglons d'exh'émlté de 1'1solateur tubulaire ﬁbre de,- S A

verre 100 afin de mamtemr une. forme cy]mdrxque, puis de fixer la

bande tmnsversale alummium / verre 50 sut les d1vers isolateurs

tubulaires



10

15

20

25

fibre de verte 100 cylindriques. Du fait qtie'IeS'régibns d'extrémité, do
1'1solateur tubula1re fibre de verre 100 qu1 ne sont pas découpées, -
peuvent. étre supprimées par découpe latérale (aux extremltcs) ~

Iisolateur tubulalre fibre de verre 100 peut é&tre complétement découpc

en deux momeq

La bande transversale aluminium / verre 50 permet d'améliorer

la valcur du prodult ot scrt également 3 maintenir une surtace lisse,
évitant ainsi que. I'opérateur ne puisse toucher les fibres de: vetre et
permettant une facilité de manutcntmn et de construction de ]'1solateur
tubulaire- fibre de verre 100. Notamment, en cas d'utilisation d'unc
feuille de caoutchone Acomme matériau de finition avant application de

 lisolateur sur la tuyautcric, la bandc transversale aluminium / verre 50

peut renforcer la force d'adhésion de la feuille caoutchouc, Comme Ja

bande transvérszile aluminium / verre 50’ 'n'est as retirée lors de la
p

constructlon, il est préférable de sélectlonner également un hant
utiliser pour Ta ﬁxation de la bande transversale aluminium / verre 50
parmi les lants ignifuges.

En outré, méme si l'isolateur mﬁuiaire fibre dc verre 100 eét
complélement découpé en deux moitiés par découpe centrale ot par

découpe latérale, la bande transversale alummxum / verre 50 peut

_ _maintenir une forme cylindrique avant d'étre ellesméme découpée, En ‘

conséquence, lo;'sque lisolateur tubulaire fibre de verre 100 présente
un faible diamétre etun faible poids; T'isolateur tubulaire fibre de verts
100 peut étre transporté jusqu'au site de construction tout en

maintenant une forme cylindrique car la bande transversale aluminium

/ verre 50 n 'est pas découpée, et peut ensulte Stre découpé une fois sur ‘
le site de construction, Egalement '
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lots de la construction, en ne découpant qu'un obté de la ‘bande

transversale aluminium / verre 50 et en étirant la bandc transvcrsalc
alum:mum / verre 50, il est possxble de coupler Iisolateir tubulan‘e
fibre de verre 100 sur la tuyauterie. Par contre, lorsque Tisolateur

tubulaire fibre de verre 100 présente un diamétre et un poids

importants, il est préférable de découper en moitids la bande’

fransyerSalc aluminium / verre 50 le long des lignes de découpe

centrale 60 de I'isolateur tubulaire fibre de verre 100, de telle sorte que

les moitiés sépardes gauche et di‘.o_ite puis‘éent éire transportées et
‘assemblées individuellement. h
Les FIGURES 9 a 13 fllustrent une seconde application de la

présente invention, Cette applit;étibn montte que, lors d'un procédé de

formage utilisant un mat aiguilleté fibre de verre 20, 1’_isblateur ‘

tubulaire fibrc dc verre 100 présente, aux deux exirémités, un

éVidement de couplage 70 aihéi Qu'une protubérance de CouplAg'e 80

pcrmcttant un engagement femelle-mﬁle entre les dlvers 1solateurs
tubulaires fibre de verre 100; ‘

La FIGURE 9 représ‘enfe_ un mat ajguilleté fibre de vetre,
préparé par aiguilletage et découpé 4 la longueur voulue de lisolateur
tubulzire fibre de verre unique: ‘Egalement par comparaison avec la
FIGURE 2, dans le mat alguxllcté fi brc dé verte illustré & 1a: FIGURE 9,

1es régions laterales opposées pamelles du mat alguﬂleté fibre de verre

20 sont éliminées par découpe produ1sant ainsi des faces de découpe
702 et 804 dans des pos'itibns"désaiignées.

Plus spécifiquement, un ou l'autre c6té du mat aiguilleté fibre
de verre 20 est partiellement éliminé, par découpe, en commencant a

partir d’un angle et vers une position située lépgerement aprés un. pomt
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* gentral du mat aiguilleté fibre d“e'»verrc 20. Dans ce cas, si possible, la
,} découpe du mat anguxllctc ﬁbrc de verre 20 seffectue de mamere _

"fllncalre. De méme, l'zutre c.ote du mal aiguilleté fibre de vcrrc 20 cst

particllement éliminé par découpe, en commencant par un angle

diagonalement opposé et vers une position située légérement apras le

point central du mat aiguilleté fibre de verre 20 et la découpe se

poursuivant ensuite de 'maxﬁér"e linéaire. Ainsi, il est possiblé d'.bbt_enir
des 'fa(':e.s de découpe 70a et; 80a, formées dans dés positions
désalignées, mais‘se chevauchant partié]lement l'une l'autre.

Dans le cas préscnt, le chcvauchcment partiel des faces de
découpe 70a et 80a permet de ménager un léger Jeu lors de
Tengagement femelle-male, via I'évidement de couplage 70 et la
protuberance de couplage 80 autorisant ainsi un couplage facxle entre
les isolateurs tubulaires fibre. de verre 100, |

Les largeurs de décdljpé- des faces de découpe 70z et 80a

déterminent une largeur de ¢ouplagc femelle-méle rE'Sultante et

peuvent 8tre définies aux valeurs requises Toutefois, il est préférable

que-les largeurs de découpe des faces de deboupe 70a et 80a soient

égales J'une & I'autre, lorsque le cylindre de formage 30 et lc cylindre

de presse 40 présentent des formes cylindriques, que les largeurs de

 découpe soient réduites si possible, afin de permetre le serrage 2 la

presse méme des régions -non"a,écoupées du mat aiguilleté fibre de

verre 20, pendant le procédé de formage 4 la presse.

Aprés avoir formé les faces de découpe non alignées 70a et 80a, -
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-8ur les c6tés opposés du mat ai-guilleté'- fibre de verre 20, le mat
| aiguillcté fibrc dc verre 20 est ensuite soumis aux_opérations de

. formage a la presse et de- séchage décrites ci-dessus. Spéclﬁquement

le mat aiguilleté fibre de verre 20 est forme & la presse par le cylindre

- de presse 40, tout en subissant une rotation dans une wndmon ot le.

mat s'enroule sur le eylindre de formage 30. Ens_mte,_ l'isolateur
tubulaire fibre de verre 100 formé 4 la presse est séché avant d'tre
détaché dﬁ_ cylindre de formage 30, ce qui termine la fabrication de
lisolatéur tubulaire fibre dé verre 100, p’résenﬁant 'évidement. de

couplage 70 et la protubérance de couplage 80, aux deux extrémités

opposées de l'isolateur.

" En ce qui concerne.le formagc a la presse s?a_ppliquant au mat

aiguilleté fibre de verre 20, [ni-méme présentant les faces do ‘découpe

702 et 80a aux extrémltés opposées, si le mat aiguilleté ﬁbre de verte

20 est enroulé sur le cy]mdre de formage 30 en commencant par 1’une

~ ou Pautre de ses extrémités {supérieure ou inférieure), sans spécifier

une quelconque orientation, 'une ou I'autre des faces de découpe

s'étendant 2 partir du point initial, par cxcmple, la face do déco‘upc 70a

sera enroulée en premicr. Ensuitc, une fois la face de découpe 70a

complétement enroulée par une opération continue, une région non

. déeoupée setcndant a parhr dc la face de dccoupc 70a sera alors

énroulée, produisant ainsi- l'éVJdement de couplage 70 en creux vers
I'intérieur & partir d'une extrémité de lisolateur tubulaire fibre de verre

100. De méme, dans le cas ol l'autre face de'décou'pe’ 80a scrait

formée a partir d'un emplacement situé devant le point central du coté

opposé du mat aiguilleté fibre de verre 20, en direction de P'extrémits

diagonalement opposée de l'autre cdté, une région. non découpée.
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s'étendant & partir‘?‘d'e la face de découpe 80a sera en'roulée en premier

et dépassera de la face de découpe 80a, lormanl amm naturetlement la

protubérance de couplage 80

Comme les deux faces de découpe 70a et 80a se chevauchent

' Apa'rtiellement; un diamétre interne de I'évidement de couplage 70 est

légérement plus grand qu'un diamétre externe de la protubérance de
couplage 80, de telle sorte que le mat aiguilleté fibre de verre 20 sera

complétement enroulé. Ce procédé assure la facilité d'engagement

femelle-male entre les isolateurs tubulaires fibre de verre 100. '
En ce qui concerne T'utilisation du mat aiguilleté fibre de verre

20 présentant les faces de découpe 70a et 80a formées a ses extrémitss

~ opposces, conformément aux formes de Pévidement de couplage 70 et

de la protubérance .de couplage 80 obtenus lors de l'enroulement du
mat ziguilleté fibre de verre 20 sur le cylindre de formage 30, un cots
du cylindre de formage 30 peut présenter une portion de formage
auxiliaire plus épaisse que la portioh restante de ce cylindre, et un coté
opposé du cylindre de presse 40 peut préseiter une portion de presse
auxiliaire plus épaisse que la portion restante dudit cylindre. Dans ce
cas, une force de presse importante peul atre .appli'qizée sur la région

non découpée de I'évidement de couplage 70 et de la protubé'rance de

couplage 80. Toutcfms, en utilisant la portion de formage aux:lialre:_

plus épaisse et la portmn de presse auxiliaire plus épaisse, il ne sera

pas posmblc d'apphqucr la force de presse du cylindre de presse 40

pendant Penroulement du mal aiguilleté fibre de verre 20 sur le

cylindre de formage 30. Pour cette raison, il est prétérable que le mat

algmlleté ﬁbre de vette 20
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présentant les faceé de décbupe 70a et 80a"sbit'formé 4 la presse en

utilisant lc cylmdrc de formage 30 et le (,ylmdre dc presse 40 de ]a
forme cylmdrique generale '

A noter que, aprés l'opération de lormage & la presse en
ﬁtiiisant le oyliridre de formage 30 et le cylindre de presse 40 de la

forme générale décrite ci-dessus, il est préférable de réduire les

largeurs de P'évidement de couplage 70 et de la protubérance de
couplage 80. Avec cette conﬁgur‘ation,’ Iorsqua le cylindre de presse
40 applique une force de pressé sur le mat aiguilleté fibre de veire 20
présentant une force de support renforcée (par une haute densité

obtenue par aiguilletage), le mat aiguilleté fibre de verre 20 montre

alors une force -d# support inhérente, qui permet la transmission de la

force de pressé:_ méme dans la région non dé_éoupée de I'évidement de

couplage 70 et de a protubérance de couplage 80. Ainsi, l’oﬁération

de formage a'lg"lpréiss:c:-pcut étre réalisée en appliquant ine force de "

presse adéquate.. |
Une fois terminée I'opération de forrna_ge 2 la.presse 2 l'aide du
cylindre de formage 30 et du cylindre de pressc 40, lisolateur

tubulaire fibre de verre formc & la pressc ainsi prodult 100 est

suffisamment séché avant d'étre détaché du cylindre de formage 30, |

. pu_l_,s_.cs_t:gnz_:m_tc. soumls. A l'opération de d,époupe centrale, puis vla‘

fixation de la bande transversale aluminium ] verre 50 et & la découpe
latérale (extrémités), pour obtenir un produit ﬁn_i. ‘Dans ce cas, la
bande transx}efsa]g aluminium / verre SO eést fixée sur la totalité de
lisolateur tubulaire fibre de verre 100 sauf au niveau de la
protubérance de couplage 80. De méme, avec les faces de découpe

linéaires 70z et 80a, 'évidement dc couplagc
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70 et la p,rotiibérance de couplage 80 définissent des plans
‘natqrollement p,erpcndiculai,res' _4z‘1‘ une paroi circonférentiell'c de

Iisolateur tub’ula-ire fibre de verré**l'OO : A'i"nsi'* il est possible d'éi;tenif |

une forme ﬁme voulue de I'solateur tubulaire fibre de verre 100 en
effectuant la découpe latérale aux deux extrémités du tube 100,

Dans la présenie mventlorx, bien que les fibres de verre
constltuant le mat aiguilleté fibre de verre 20 soient essentlellement

s;m;lulrcs aux fibres générales, le mat aiguilleté fibre de verre 20,

aprés son passage i la machine d'aiguilletage, peut présenter une
densité supériéﬁrc et la densité du mat aiguilleté fibre de verre 20 peut

&tre encore augmentée lors du formage & la presse du mat aiguilleté
fibre de vetre 20 & I'aide du cylindre de presse 40 lorsque le mat est
enroulé sur le cylindre de formage 30, Ajnsi, le mat aiguilleté fibre de

verre 20 peut assurer un haut rendement d'isolahon thcrmlquc, méme'

dans nne épaisseur réduite.

En outre, dans la préscnt;: ihvcnti'ph,fle liant utilise pour la
fixation inter-couche du mat aiguilleté fibre de verre 20 contiert du
CMC en fant quc substance organique afin de présenter une force
adhésive suffisante et de la bcnté,nite en tant que substance

inorg‘anique afin de renforcer -l'intensité adhésivé' ‘du liant. En

B conséquencc, grace aux effets de renforccmcnt de la. résxstance,

mécanique obtenus par le liant ainsi que par la haute densité du mat
aiguilleté fibre ‘de verre 20, l'isolateur tubulaire fibre de verre 100
résultant nie prcscntera aucun risque de déformation méme s'il sublt un

choc imporiant pendant
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Ia- nianutcntion' ou la conétmctioﬂ Par ailleurs, I'hydroxyde de
magnesxum en tant qu' additlf 1gmﬁ1gc du hant peut diluer la denmé, _
de ccrtams composants des substances morgamques et orgamques qu1._

peuvent étre combustibles 3 l’aur et, de méme, peut remarquablement

réduire le dégagement de fumée en cas dincendic; tout en présentant

une force adhésive suffisante méme dans des conditions de haute

température et en éliminant de nianiére substantielle la production de

~ En outre, dans la présente invention, en séchant suffisamment

l'isolateur tubulaire fibre de verre 100 formé & la presse avant de.le

détacher du cylindre de formagc 30, il n'y a avoun risque de
modlﬁcatlon du diamétre interne del’ xsolateur tubulaire fibre de verre

100 pendant le séchage, ce qui évite l'apparition de défauts. De mémie,

ce principe élimine le risque d'un jou inutile entre I'isolateur tubulan'e |
ﬁb,r.e..de_ verre 100 et la tuyauterie lors de la construction, évitant ainsi |

la dégradation du rendement d'isolation thermique. |

© Par 'ailleurs, dans la présente invention, en formant les faces de
découpe désalignées 70a et 80a aux extrémités opposées du mat
gig‘uilleté fibre de verre 20, lors de l'enroulement du mat aiguilicté

fibre de verre 20 sur le cylindre de formage 30, lisolateur tubulaire

fibre de verre 100 se trouve doté a 868 dcux extrémités opposées, de

I'cvxdemcnt de couplage 70 et de la protubérance do couplage 80. En
conséquence, lors de la comstruction, on obtient un engagement

feniélle-mﬁlé 4 laide de Tévidement de couplage 70 et de la

- protubérance de couplage 80
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entte les “divers Isolateurs hibulaires fibte de verre ‘100. Un tel

couplage, mécaniquement plus résistant et plus étanche que colui

obteny par simple contact entre i.lés divers isolateurs tubulaires fibre de

verre 100, permet de minimiser les déperditions thermiques au droit
des régibns de raccordement des divets isolateurs tubulaires fibre de
verrc 100

Comme le montre la description ci- ~dessus, -la présente
mventlon produit un 1so]ateur tubulalre fibre de verre et une méthode
dc fabrication afférente, dont les effets sont les suivants, ‘

Premiérement, conformément & la prcsente invention, un mat
aiguilleté fibre de verre, constitué par aiguilletage des fibres de verre,
ést_ formé a la presse & 1'aidc d'un cylindre de presse dans une
c‘bndition ot ledit mat cst enr.oulév'sfur un cylindrc de formage. Avec ce
procédé de formage 2 la prcsse,-.l'isolateur tubulaire fibre de verre
,ife‘spltam peut assurer un excellent rendement d'isolation 'th,ermique
méme dans une épaisseur réduite gréce & sa densité augmentée, c& qui
facilite 1é transport et la consttuction en raison d'un volume réduit,
tout en améliorant le rendement d'ntilisation de I'espace car le produit
n'occupe qu'un espace réduit lots de la construction.

‘Deuxidmement, Iisolateur tubulaire  fibre de verre

- conformément & Ja présenie "ihyenti'ari.__ peut assuret un ‘tésistance
" méeanique améliorée, en proportion de 'augmentation de sa.densité.
En outre, avec les effets de renforcement de la résistance mécanique

‘obtenus grice 4 ld bentonite en tant que substance inorganique

constituant un liant, l'isolateur tubulaire fibre de verre

2933762



10

20

25

" e ‘présente aucun risque 'de déformation méme s'il subit un choo
, 1mportant pendant la manutcntlon, la construction ou les divers tests,

“notamment le test d'étanchéité & I'eau. Ce principe évite la dégradation

du rendement d'lsplatmn thermique et &limine une :dlfﬁcultc de

construction ainsi que le i‘isQue de construction incoifrcct_e.
 Troisiémement, conformément A la présente invention, du fait

que I'isolateur tubulaire fibre de verre formé ala prcsse est soumis &

un séchage dans une condition ot il est enroulé sur le cyhndre de

- formage, lisolateur tubulaire fibre de verre ne présente aucun risque
- de variation de son diamétre interne méme sous l'influence d'une force

 de restitution des fibres de verre pendant le séchage, et peut ainsi

éliminer la dégradation du rendement d'isolation thermique qui serait

 occasionnée par un jeu inutile entre T'isolateur tubulaire fibre de vetre
- ét la tuyauterie lors de 1a construction,
15 .

- Quatriémement, le liant utilisé pour la fixation inter-couche du
mat aiguilleté fibre de verre contient de I'hydroxyde de magnésiuni et,

a ce titre, donne une proprieté ignifuge, Grice & l'utilisation du liant

ignifuge, Visolateur tubulaire fibre de verre peut garantit unc durée de

vie prolongée sans risque de carbonisation du liant méme sous des

tempémtures élevées. Si nécessaire, un hydrofuge. sera également

‘ _f'zgouté au liant pour pennettre une déshydratation rapldc dc 1'1solateur

25

'."tubulaxre fibre de verre aprés une pénétration d'hunudlté ce qui

. ¢limine la dégradation du rendement d'isolation thermlque et de la

résistance mécanique des structures
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incorporant l‘isolateur tubulalrc fibre de verre par suite d'une
exposition & I'humidits.

Cmquiémement, conformcmcnt adla présente invention, une =

partie des régions Jatérales opposées (extrémités) du mat aiguilletd

fibre de verre est éliminée par découpe des positions désalignées afin’

de constituer des faces de découpe avant l'enroulement du mat

aiguilleté fibre de verre sur le cylindre de fohnage. Ainsi, loréque le

mat aiguilleté fibre de verre est forms A la prcssc dans une condition

ot il est enroulé sur le cylindre de formage, 1'1solateur tubulaire fibre
de verre formé a la presse est alors constitué avec uni évidement de

couplage et une protubérance de couplage qui tésultent des faces de

-découpe L'évidement de couplage et la protubérance de couplage

permettent un engagement femelle-malc résistant entre les divers
isolateuts tubulaires fibre de verre lors de la constr’uction ce qui évite
les pertes énergétxques occasionnées par les }eux entre les divers
isolatcurs tubulaires fibre de verte.

Sixiémement, du fait qu'une bande transversale aluminium /

verre est fixée sur toute la surface circonférentielle externe de

Tisolateur tubulaire fibre de verre, il n'y a aucun risque que l'opérateur

ne puisse toucher les fibres de verre, ce qui facilite et sécurise les

‘opérations. En particulier, lorsqu'une fc'uill_e,dé'..cabuts:houwt utilisée

comme matériau de finition, Ia bande transverSalé aluminium / verre

peut renforcer la force adhésive de la feuille de caoutchouc ce qui

facilite les opérations de finition.
Bien que certaines applications préférentielles de la présente

invention soient ici décrites  des fins d'illustration, les specialistes
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de cette technologte comptendront que dxvcrscs modifications, divers
ajouts et dwcrscs substitutions sont possxbles sans toutefois s'écarter

du domaine d‘apphcatxon et de l'espnt de la présente mvention telle |

que décrite dans lcs revendications jointes,
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REVENDICATIONS :

Un xsolateur tubulaire fibre de verre comprenant :
wi mat aiguilleté fibre de verre préparé par a1gu1lletagc des

fibres de verre, ledit mat aiguilleté fibre de verre étant enduit sur une‘ ‘
Ou sur ses deux surluces d'un liant _préparé-par mixage et agitation de

substances orgamques eti morgamques d'un agent 1gmfuge et d’cau, le

mat aiguilleté fibre de vetre étant formé 2 la presse par un cylindre de
presse pendant sa. rotation dans une cond:tmn oll ledit mat axguxlleté

fibre de verre est enroulé sur un cylindre de formage pour constituer

un isolatenr tubulaire fibre de verre formé 3 la presse, ledit 1solatcur_
tubulaire fibte de verre formé 2 g presse étant suffisamment séché
avant d'étre détachc du cylindre de formage et d'étre par la suite
soumis 4 une découpe centrale cf 3 une decoups latérale (extrézmtcs)
aprés avoir été scche ; et ' '

une bande transversale alurmmum / verre fixée sur toute la

surface c:rconférennelle externe de l'isolateur tubulaire fibre de verre

formé 3 la presse, aprés réalisation de la découpe centrale et avant la

‘découpe latérale (extrémités) de lisolateur tubulaire fibre de verre

formé 4 1a presse,

2. Lisolateur conformément A Ia revendlcation 1,
caractérisé en ce que les régions latérales opposées (extremxtés) du

mat aiguilleté fibre de verre sont partiellement climinées par découpe

afin de constituer des faces de découpe dang des positions désalignées,

de maniére 3 doter les deux extrémltés de lxsolateur tubulalre ﬂbre de

verrc
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d'un évidement de couplage et d'une protuberﬂnce de coup]age

respeclivement pendant l'opératlon de formage ala presse du mat

alguxlleté ﬂbre de verre enroulc sur le cyhndre de I‘onnage

3. Une méthode de fabncat:on d'un isolateur tubulaite ﬁbre
de verre comprcnant :

e formage d'un mat algullleté ﬁbre de verre par alguilletage :

dcs ﬁbres de verre présentant une épaissenr adéquate ;

le fonnage & la presse du mat. aiguilleté fibre de verre a laide'

d'un cylindre de presse; pendant 1a rotation du mat aiguilleté fi brc de
verre dans une condition ot I¢ mat aiguilleté fibre de verre est enroule
sur- une cylindre de formage, afin de constituer un isolateur tubulmre
fibre de vcrre formé 2 la presse, 1¢ mat aiguilleté fibre de verre étant
enduit-sur une ou ses deux surfaceq d'un hant préparé par mixage et
agilation de 'substances orgamques et inorganiques d'un agent
ignifuge et d'eau ,

e sécha.ge de l'isolateur tubulalre fibre de verre formé a la
pressc, dans une condition ot l'lsolateur tubulaire fibre de verre. est

enroulé sur le cylindre de formage ;

l’exécutmn d'ine découpe centrale de Fisolateur tubulaire fibre

~ cylindre de formage |
A f ixation d’une bande transverSale aluminium / verre sur toute

" la surface c;rccmterentlclle externe de 1'1solateur tubula1re fibre ‘de

VerTe apres découpe centrale ; et
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" Pexdcution d'une découpe Iatérale afin d'éliminer les oxtrermtes
opposées de Iisolatour tubulaire fibre de verre sur lcquc} est restée
ﬁxée la bandc transversale aluminium / verre,

4 La méthode, conformé'me‘nt‘ a la févendicatibn 'f! ‘

comprenant également : entre I'étape de formage du mat aiguilleté

fibre de verre et I'étape de formage & la presse du mat aiguilleté fibre

~de verre, une supptession partielle des- régions latérales ‘opposées

(extremztés) du mat algullleté fibre ‘de verre par découpe s.ﬁn dc

constnuer des faces de découpe dans.des positions désalignées,

5.. La méthode, conformément a la revendication 3,
caractemec en ce que le liant contient dc la bertonite en tanl que
substance i inorganique, du CMC en tant que substance orgamC{ue et de
l’hydroxyde de magnésium en tant qu agent ignifuge.

6. La méthode, confonnémeni A la revendication 3,

caractérisée en ce que le liant est préparé par mixage et par agitation
de 2 4 6 % en volume de poudre de bentonite en tant que substance
inorganique avec de 94 A 98 % en volume d'eau afin d'obtenir un
prodmt agnté primaire, puis mixage et agltanon de2a7 % en volume
d'hydroxyde. de’ magnésium ¢h tant qu' agent ignifuge avec de 93 3
98 % en volume du produit-agité primaire afin d'obtenir un produit

, agifé--s'econdaire et mixage et agitation de 7 4 16 % en volume de

CMC en tant que substance organique avec de 84 a 93 % en volume

du produit agité secondaire.
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7.' La méthode, conformément a fa l'eVCIldlcatlon 4,
_ carac.lcmcc en ce que de 0,2 3 1 % cn volume d'un agent hydrofuge 4

. base de fluor est mcIangé el aglte avec de 99 2 99,8 %-en volume du
liant,
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