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an external face (12) and comprising a plurality of cavities (13) is provided, each cavity (13) defining a stem (14) extending from
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(57) Abrégé : Procédé de formation d'un dispositif de retenue a crochets, dans lequel : - on fournit une bande de moulage (1) présentant
une face interne (11) et une face externe (12), et comprenant une pluralité de cavités (13), chaque cavité (13) définissant une tige (14)
s'étendant de la face externe (12) vers la face interne (11), et comprenant une extrémité formant une téte (13) s'étendant a partir de la
tige (14) vers la face interne (11) de la bande de moulage (1), - on positionne la bande de moulage (1) sur des moyens d'entrainement en
rotation (2), la face interne (11) de 1a bande de moulage (1) étant disposée en appui contre les moyens d'entrainement (2), - on distribue
un matériau de moulage sur la face externe (12) de la bande de moulage (1) par un moyen de distribution de matiére (3) disposé en
regard de la bande de moulage (1) de maniere a définir un entrefer entre le moyen de distribution de la matiére (3) et la bande de moulage
(1), I'étape de distribution du matériau de moulage étant réalisée de maniere a remplir ledit entrefer et les cavités (13) de matériau de
moulage atin de former un ruban (100) comprenant une base (51) dont I'épaisseur est définie par l'entrefer, et des premicres préformes
faisant saillie de ladite base (51) comprenant une tige (52) et une téte (53), les premiéres préformes étant formées par la matiére plastique
dans les cavités (13) de la bande de moulage (1), - on démoule le ruban (100) de maniére a déformer de maniére plastique les premiéres
préformes de maniére a obtenir des deuxiémes préformes dont la forme se distingue des premiéres préformes.
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Procédé et appareillage améliorés pour la formation d'éléments de retenue.

DOMAINE TECHNIQUE GENERAL

Le présent exposé concerne le domaine des systémes de fermeture, et concerne
plus précisément les systémes de fermeture a crochets ainsi que les procédés et

appareillages de fabrication associés.

ETAT DE L'ART

Les procédés et appareillages conventionnels pour la réalisation de systemes de
fermeture comprenant des éléments auto-agrippant tels que des crochets utilisent
de maniere conventionnelle des moyens d’extrusion de matiére plastique selon un
profil continu, puis de découpe de ce dernier et de déformation selon la direction

longitudinale afin de former les crochets.

Ces étapes successives impliquent notamment plusieurs étapes de chauffage et de
refroidissement au cours du procédé, ce qui conduit & une complexification et a
une augmentation conséquente des dimensions de l'appareillage nécessaire a la
fabrication.

De plus, chaque étape de refroidissement contribue a augmenter le temps
d’occupation du dispositif, ce qui est pénalisant. En outre, la nécessité d'un
refroidissement de la matiére entre les différentes étapes du procédé et donc entre
les différents postes de linstallation entraine un ralentissement de la ligne de

production.

Par ailleurs, les postes et étapes de découpe conduisent & une augmentation
conséquente des dimensions de l'appareillage, rendant de fait son implantation

trés complexe.

En outre, les différents procédés de fabrication sont communément limités en
termes de forme des éléments de retenue, la forme des éléments de retenue étant

par exemple déterminée par des éléments structurels de |'appareillage associé ne
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pouvant pas étre modifiés facilement par lutilisateur sans nécessiter une

modification conséquente de I'appareillage.

Le présent exposé vise ainsi a répondre a ces différentes problématiques.

PRESENTATION DE L'EXPOSE

Premier aspect de I'exposé.

Selon un premier aspect, le présent exposé concerne un dispositif de retenue,
comprenant

- une base s’étendant selon une direction longitudinale présentant une face
supérieure et une face inférieure,

- une pluralité d'éléments de retenue s'étendant de la face supérieure de la base,
les éléments de retenue étant chacun formés d'une tige surmontée d’'une téte, la
tige comprenant une extrémité inférieure reliée a la base, et une extrémité
supérieure opposée a l'extrémité inférieure, la téte surmontant Iextrémité
supérieure de la tige, et comprenant une face inférieure orientée vers la base, et
une face supérieure opposée a la face inférieure,

caractérisé en ce que

la base présente une épaisseur comprise entre 10 micrométres et 700
micrométres, |'épaisseur étant la distance entre la face supérieure et la face
inférieure,

la face supérieure de la téte des éléments de retenue comprend une nervure.

Selon un exemple, la téte des éléments de retenue comprend une portion
d'accrochage s'étendant radialement par rapport a l'extrémité supérieure de la
tige, ladite nervure s'étendant au moins partiellement sur la portion d‘accrochage.
Selon un exemple, la téte des éléments de retenue comprend deux portions
d’accrochage s'étendant radialement par rapport a I'extrémité supérieure de la
tige, chacune desdites portions d‘accrochage comprenant une nervure, lesdites
portions d’accrochage s'étendant de part et d’autre de la tige.

La téte peut alors comprendre une nervure s'étendant de maniére continue entre

les deux portions d‘accrochage.
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Selon un exemple, la téte comprend en outre une nervure transversale, s'étendant
entre deux extrémités opposées de la téte de part et d'autre d'un axe s'étendant
selon la direction longitudinale et passant par la tige et/ou la téte, typiquement par
le milieu de la tige et/ou de la téte, la nervure transversale s'étendant au-dessus
de l'extrémité supérieure de la tige.

Selon un exemple, la au moins une portion d’accrochage comprend une extrémité
libre inclinée vers la base.

Selon un exemple, la face supérieure de la téte des éléments de retenue comprend
deux nervures distinctes s'étendant au moins partiellement sur la méme portion
d‘accrochage.

Selon un exemple, pour chaque élément de retenue, chacune des nervures s'étend
seulement sur une portion de la périphérie de la téte, en particulier la longueur
cumulée des nervures d’'un éiément de retenue considéré est comprise entre 5% et
95% de la longueur de la périphérie de la téte de I'élément de retenue considére,
plus particuliérement entre 30% et 85% de la longueur de la périphérie de la téte
de I'élément de retenue considéré.

Selon un exemple, ladite base comprend deux bords selon la direction
longitudinale, et dans lequel I'un desdits bords présente des monts et des vallées,
I'écart maximum entre les monts et les vallées selon une direction transversale a la
direction longitudinale étant inférieur a 1mm sur une longueur selon la direction
longitudinale correspondant a 3 monts consécutifs.

Selon un exemple, |a largeur de la base est comprise entre 1mm et 500mm, plus
particulierement entre 3 mm et 100mm.

Selon un exemple, les éléments de retenue ont une hauteur comprise entre 5 3 5
000 micrometres, plus particulierement entre 5 et 2 000 micrométres, ou encore
plus particulierement entre 20 et 800 micrométres, la hauteur étant mesurée selon
une direction perpendiculaire a la face supérieure de la base.

Selon un exemple, la tige des éléments de retenue présente une symétrie de
rotation autour d’'un axe perpendiculaire a la face supérieure de Ia base.

Selon un exemple, chaque nervure de la téte s'étend selon une direction
sensiblement transversale (a savoir plus ou moins 30°) a ladite direction

longitudinale de la base.
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Selon un exemple, les éléments de retenue présentent une géométrie asymétrique
par rapport a un plan transversal & la direction longitudinale de la base.

Selon un exemple, les éléments de retenue présentent une symétrie par rapport a
un plan s’étendant selon une direction longitudinale de la base et passant par I'axe
de la tige des éléments de retenue. Cette nervure est agencée de maniére a
renforcer la téte du crochet, notamment les portions d’accrochage, pour faciliter
I'insertion et/ou le passage des fibres ou des filaments sous la téte permettant leur
rétention. La hauteur de la nervure (mesurée selon une direction perpendiculaire
au plan de la base) est typiquement comprise entre 0,005mm et 0,1 mm,
préférentiellement entre 0,01 mm et 0,08 mm. On entend par nervure une portion
longitudinale qui s'étend, dans sa hauteur, depuis la surface de la téte dans une
direction sensiblement opposées a la base. Cette nervure présente une longueur
(mesurée sensiblement selon la direction longitudinale) supérieure & sa largeur
(mesurée sensiblement selon la direction transverse). Plus particulierement, le ratio
de la largeur sur la longueur de la nervure est inférieure strictement a 1. En
d'autres termes, la nervure forme une saillie depuis la surface supérieure du
crochet de telle sorte que la surface supérieure du crochet n'est pas plate.

Selon un exemple, chaque portion d'accrochage s'étend selon une direction
sensiblement perpendiculaire a la direction longitudinale de la base.

Selon un exemple, chaque nervure présente, en vue de dessus du crochet, une
forme en V dont I'angle entre les deux branches de la forme en V inversé (ou U ou
C) est compris entre 90° et 180°, plus particulierement entre 110° et 170°, ou plus
précisement entre 140° et 150°. La pointe de la forme en V inversé est
typiquement située vers l'avant du crochet dans le sens longitudinal.

Selon un exemple, la longueur d’au moins une nervure selon une direction
transversale a la direction longitudinale de la base est supérieure au diamétre de la

tige selon une direction perpendiculaire a la direction longitudinale de la base.

Deuxiéme aspect de I'exposé.

Selon un deuxiéme aspect, le présent exposé concerne un dispositif de retenue a
crochets, comprenant
- une base s'étendant selon une direction longitudinale présentant une face

supérieure et une face inférieure,
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- une pluralité d'éléments de retenue s'étendant de la face supérieure de la base,
les éléments de retenue étant chacun formés d’une tige et d’une téte,

caractérisé en ce que

la base présente une épaisseur comprise entre 10 micrometres et 700
micrométres, I'épaisseur étant la distance entre la face supérieure et la face
inférieure,

la base comprend deux bords selon la direction longitudinale, I'un desdits bords
présente des monts et des vallées, dans lequel I'écart maximum entre les monts et
les vallées selon une direction transversale a la direction longitudinale est inférieur
a 1,0 mm sur une longueur selon la direction longitudinale correspondant a 3

monts consécutifs.

Selon un exemple, lesdits bords présentent, en vue en coupe selon une direction
transversale a la direction longitudinale, une portion de forme arrondie.

Selon un exemple, I'écart maximum entre les monts et les vallées selon une
direction transversale a la direction longitudinale et sur une longueur selon la
direction longitudinale correspondant a 3 monts consécutifs, ledit écart maximum
est compris entre 0,001 mm et 1,0 mm, plus particulierement entre 0,001 mm et
0,5 mm, encore plus particulierement entre 0,001 mm et 0,1 mm.

Selon un exemple, les 3 monts consécutifs sont sur une distance inférieure a la
distance correspondant a 15 pas de crochets, de préférence inférieure a une
distance de 25,0 mm.

Selon un exemple, la largeur de la base mesurée selon une direction transverse a
la direction longitudinale est comprise entre 1 mm et 500 mm, plus
particulierement entre 3 mm et 100 mm.

Selon un exemple, les éléments de retenue ont une hauteur comprise entre 5 et
5000 micrométres, ou encore entre 5 et 2000 micrométres, ou plus
particulierement entre 20 et 800 micromeétres, ou encore plus particuliérement
entre 100 et 500 micromeétres, la hauteur étant mesurée selon une direction
perpendiculaire a la face supérieure de la base.

Selon un exemple, la tige des éléments de retenue présente une symétrie de

rotation autour d'un axe perpendiculaire a la face supérieure de la base.
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Selon un exemple, les éléments de retenue sont chacun formés d’une tige
surmontée d’une téte, la tige comprenant une extrémité inférieure reliée a la base,
et une extrémité supérieure opposée a l'extrémité inférieure, la téte surmontant
I'extrémité supérieure de la tige, et comprenant une face inférieure orientée vers la
base, et une face supérieure opposée a la face inférieure, et dans lequel la face
supérieure de |a téte des éléments de retenue comprend une nervure.

Selon un exemple, les éléments de retenue présentent une géométrie asymétrique
par rapport a une direction transversale a la direction longitudinale de la base.
Selon un exemple, les éléments de retenue présentent une symétrie par rapport a
un plan s‘étendant selon une direction longitudinale de la base et passant par l'axe
de la tige des éléments de retenue. La base du ruban est ainsi exempte d'une
surépaisseur s'étendant de maniére continue le long de ses bords, et présente
typiqguement une épaisseur sensiblement constante d'un bord a I'autre. On entend
par une épaisseur sensiblement constante, une variation inférieure a8 15% de
I'épaisseur. Plus généralement, on comprend que la base du ruban peut étre
exempte d’une surépaisseur non fonctionnelle (ou dont la seule fonction serait
d‘améliorer la régularité des bordures du ruban), ce qui est avantageux en termes
de production dans la mesure ou une surépaisseur entraine une surconsommation
de matiere et augmente la durée d’occupation des moules.

Selon un exemple, le dispositif comprend en outre une couche de matériau non
tissé solidarisée a la face inférieure de la base et/ou a la face supérieure de la
base, et dans lequel des portions de fibres et/ou filaments de la couche de
matériau non tissé sont encapsulées dans la base.

Selon un exemple, le dispositif comprend en outre un film plastique ou un film
élastique ou un film composite solidarisé a la face inférieure de la base, la surface
du film au contact de la face inférieure de la base étant supérieure au projeté de la

surface du film sur un plan défini par la face inférieure de la base.

Troisiéme aspect de |'exposé.

Selon un troisiéme aspect, le présent exposé concerne un procédé d'assemblage
d’'un ensemble comprenant un ruban d'éléments de retenue et un substrat, ledit

procédé comprenant les étapes suivantes :
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- une étape de formation d'un ruban d’éléments de retenue par distribution d'un
matériau de moulage dans un dispositif de moulage, de maniére a former un ruban
d'éléments de retenue comprenant une base présentant une face inférieure et une
face supérieure, |a face supérieure de la base étant munie d’éléments de retenue,

- une étape d'application d'un substrat contre la face inférieure de la base avant
solidification de ladite face inférieure de la base, de maniere a faire pénétrer au
moins partiellement le substrat au-dela d’un plan défini par la face inférieure de la

base du ruban.

Selon un exemple, lors de I'étape d'application du substrat contre la face inférieure
de la base, la face inférieure de la base est a une température, en amont de
I'étape d'application, inférieure a sa température de fusion, ou plus
particulierement inférieure a la température de fléchissement sous charge du
matériau formant la base, et la température de la base est issue uniquement de
I'étape de formation du ruban.

Selon un exemple, lors de I'étape d'application du substrat contre la face inférieure
de la base, la base est a une température en surface comprise entre la
température de fusion du matériau la constituant et la température de
ramollissement Vicat B du matériau la constituant moins 30°C, plus
particuliéerement entre la température de fusion du matériau la constituant et la
température de ramollissement Vicat A du matériau la constituant ou encore entre
75°C et 150°C, en particulier sensiblement égale a 105°C pour une base en
polypropyléne.

Selon un exemple, lors de I'étape d'application du substrat contre la face inférieure
de la base, on applique une pression au moyen d'un rouleau.

Selon un exemple, le procédé comprend une étape ultérieure de démoulage de
I'ensemble formé par le ruban d'éléments de retenue et du substrat.

Selon un exemple, le substrat est une couche de matériau non tissé, et dans lequel
des portions de fibres et/ ou filaments de la couche de matériau non-tissé sont
encapsulées dans la base.

L'étape d‘application du substrat contre la face inférieure de la base avant

solidification de ladite face inférieure de la base est alors typiquement réalisée de
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maniére a faire pénétrer au moins partiellement des portions de fibres et/ ou
filaments de Ia couche de non-tissé dans la base.

En variante, le substrat est un film plastique, un film élastique ou un film
composite.

L'étape d‘application du substrat contre la face inférieure de la base avant
solidification de ladite face inférieure de la base est alors typiquement réalisée de
maniére a ce que la surface du substrat en contact avec la face inférieure de la
base soit supérieure a la surface du projeté du substrat sur la face inférieure de la
base, en particulier un fois que la base est refroidie.

Selon un exemple, suite a I'étape d'application du substrat, la base et les crochets
sont refroidis de maniére a entrainer un retrait de la matiére formant la base et
provoquer ainsi une déformation locale de la face inférieure de la base, cette
déformation entrainant une déformation de la face supérieure du substrat
solidarisée a cette derniére.

Selon une autre variante, le substrat est un ensembie de fibres et/ou filaments
consolidé thermiquement.

Selon un exemple, le substrat est appliqué de maniére non uniforme contre la face
inférieure de la base, de maniére a réaliser une liaison non uniforme entre la base
et le substrat.

Selon un exemple, le substrat est appliqué de maniére uniforme contre la face
inférieure de la base, de maniere a réaliser une liaison sensiblement uniforme
entre la base et le substrat.

Selon un exemple, I'étape de formation du ruban d’éléments de retenue réalise des
éléments en relief faisant saillie et/ou creux de la face inférieure de la base et
distinct des éléments de retenue, et dans lequel I'étape d’application du substrat
contre la face inférieure de la base réalise une liaison entre le substrat et la base
au niveau desdits éléments en relief.

Selon un exemple, lors de I'étape de formation du ruban d‘éléments de retenue,

- on fournit une bande de moulage présentant une face interne et une face
externe, et comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité définissant une tige
s'étendant de la face externe vers la face interne, et comprenant une extrémité
formant une téte s'étendant a partir de la tige vers la face interne de la bande de

moulage,
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- on positionne la bande de moulage sur des moyens d‘entrainement en rotation
(par exemple, comprenant au moins deux rouleaux), la face interne de la bande de
moulage étant disposée en appui contre les moyens d’entrainement,

- on distribue un matériau de moulage sur la face externe de la bande de moulage
via un moyen de distribution de matiere disposé en regard de la bande de moulage
de maniere a définir un entrefer entre le moyen de distribution de matiére et la
bande de moulage, la distribution du matériau de moulage étant réalisée de
maniere a remplir ledit entrefer et les cavités de matériau de moulage afin de
former un ruban comprenant une base dont I'épaisseur est définie par I'entrefer, et
des premieres préformes faisant saillie de ladite base comprenant une tige et une
téte, les premiéres préformes étant formées par la matiére plastique dans les
cavités de la bande de moulage.

Selon un exemple, lors du démoulage, on démoule le ruban et les premiéres
préformes de maniére a déformer de maniére plastique les premiéres préformes de
maniére a obtenir des deuxiémes préformes dont la forme se distingue des
premieres préformes.

On peut alors, suite a 'étape de démoulage, réaliser une étape de formage dans
laquelle on introduit la bande démoulée dans un dispositif de formage de maniére
a modifier la forme de la téte des secondes préformes par formage.

L'étape de distribution du matériau de moulage est typiquement réalisée de
maniere a former un ruban sétendant selon une direction longitudinale
comprenant une base présentant deux bords selon la direction longitudinale, I'un
des bords présentant des monts et des vallées, dans lequel 'écart maximum entre
les monts et les vallées est inférieur a 1,0 mm sur une longueur selon la direction
longitudinale correspondant a 3 monts consécutifs, et dans lequel I'étape
d'application du substrat contre la face inférieure de la base conserve cet écart
maximum selon une direction transversale a la direction longitudinale entre les
monts et les vallées inférieur @ 1mm sur une longueur selon la direction

longitudinale correspondant a 3 monts consécutifs.

Ce troisieme aspect concerne également un appareillage pour la mise en ceuvre

d’un procédé tel que décrit précédemment,
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- un dispositif de moulage et un moyen de distribution de matériau de moulage
adaptés pour former un ruban d'éléments de retenue comprenant une base
présentant une face inférieure et une face supérieure, la face supérieure de la base
étant munie d’éléments de retenue,

- des moyens d’entrainement du substrat, adaptés pour appliquer le substrat
contre la face inférieure du ruban d’éléments de retenue en aval du moyen de

distribution de matériau de moulage.

Selon un exemple, lesdits moyens d'entrainement comprennent au moins un
rouleau.

Ledit rouleau est typiquement configuré de maniére a appliquer de maniére non
uniforme contre la face inférieure de la base, de maniére a réaliser une liaison non

uniforme entre la base et le substrat.

Ce troisieme aspect concerne par ailleurs un dispositif de retenue, comprenant un
ruban plastique s'étendant selon la direction longitudinale comprenant une base
présentant une face inférieure et une face supérieure, et comprenant une pluralité
d'éléments de retenue s'étendant a partir de ladite face supérieure, et un substrat
solidarisé a la face inférieure de la base,

caractérisé en ce que le substrat pénetre dans la base au-dela d'un plan moyen
défini par |a face inférieure de la base du ruban.

Selon un exemple, le substrat est une couche de matériau non tissé, et dans lequel
des portions de fibres et/ou filaments de la couche de matériau non tissé sont
encapsulées dans la base.

En variante, le substrat est un film plastique, un film élastique ou un film
composite, et dans lequel la surface du film au contact de la face inférieure de la
base est supérieure au projeté de la surface du film sur un plan défini par la face

inférieure de la base.

Quatrieme aspect de 'exposeé.

Selon un quatrieme aspect, le présent exposé concerne un procédé de formation

d’un dispositif de retenue a crochets, dans lequel :
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- on fournit une bande de moulage présentant une face interne et une face
externe, et comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité définissant une tige
s'étendant de la face externe vers la face interne, et comprenant une extrémité
formant une téte s'étendant a partir de la tige vers la face interne de la bande de
moulage,

- on positionne la bande de moulage sur des moyens d'‘entrainement en rotation
comprenant au moins deux rouleaux, la face interne de la bande de moulage étant
disposée en appui contre les moyens d’entrainement,

- on distribue un matériau de moulage sur la face externe de la bande de moulage
par un moyen de distribution de matiére disposé en regard de la bande de
moulage de maniére a définir un entrefer entre le moyen de distribution de la
matiere et la bande de moulage, I'étape de distribution du matériau de moulage
étant realisée de maniére a remplir ledit entrefer et les cavités de matériau de
moulage afin de former un ruban comprenant une base dont I'épaisseur est définie
par l'entrefer, et des premiéres préformes faisant saillie de ladite base comprenant
une tige et une téte, les premiéres préformes étant formées par la matiére
plastique dans les cavités de la bande de moulage,

- on démoule le ruban et les premieres préformes de maniére a déformer de
maniere plastique les premiéres préformes de maniére a obtenir des deuxiémes

préformes dont la forme se distingue des premiéres préformes.

Selon un exemple, suite a I'étape de démoulage, on réalise une étape de formage
dans laquelle on introduit le ruban démoulé dans un dispositif de formage de
maniére a modifier la forme de la téte des secondes préformes par formage.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend au moins deux éléments
tournants, lesdits éléments tournants ayant chacun des vitesses distinctes par
rapport a la vitesse d'entrainement du ruban.

Selon un exemple, le matériau de moulage est du polypropyléne, et dans lequel
lors de I'étape de formage, au moins un élément de formage du dispositif de
formage est maintenu a une température comprise entre 75 et 165 °C, en
particulier sensiblement égale a 120°C, ou encore sensiblement égale a 140°C, ou

plus précisément sensiblement égale a 150°C.
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Selon un exemple, I'étape de démoulage du ruban et des premiéres préformes
entraine un changement de hauteur de la téte et/ou de la tige, et/ou un
changement de largeur de la téte et/ou de la tige.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend un élément a température
ambiante (ou a une température non régulée), et au moins un élément a une
température strictement comprise entre la température de fléchissement sous
charge (HDT Heat Deflection Temperature) et la température de fusion du
matériau de moulage.

Selon un exemple, I'étape de formage réalise au moins une déformation d'une
partie de la téte de chacune des deuxiémes préformes, ladite au moins une
déformation tendant pour chaque préforme, a déformer une des extrémités de la
téte de la préforme de maniére a former une nervure de la face supérieure de la
téte de la préforme.

Selon un exemple, lors de l'étape de distribution du matériau de moulage,
I'entrefer entre le moyen de distribution de matiere et la bande de moulage est
compris entre 10 micrométres et 700 micrométres, plus particulierement entre 10
et 500 micrometres, ou plus précisément entre 50 et 100 micrométres.

Selon un exemple, I'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée de
sorte que le matériau de moulage soit distribué lorsque la face interne de la bande
de moulage est en appui contre un rouleau entrainant la bande de moulage.

Selon un exemple, I'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée au
travers d'une nappe de non tissé disposée sur la bande de moulage, ladite nappe
de non tissé comprenant des zones évidées permettant le passage du matériau de
moulage.

Le matériau de moulage est alors typiquement du polypropyléene ou une
formulation a base de polypropylene, et I'étape de distribution du matériau de
moulage est typiquement réalisée a une pression comprise entre 10 et 100 bars,
ou encore entre 30 et 50 bars, et a une température comprise entre 150 et 300
°C.

La bande de moulage est alors typiquement entrainée a une vitesse de
déplacement comprise entre 1 et 500 m/min, plus particulierement entre 5 et 250

m/min.
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Selon un exemple, I'étape de démoulage est réalisée lorsque la base du ruban est
a une température inférieure a la température de fusion du matériau de moulage,
ou inférieure a la température de fléchissement sous charge du matériau de
moulage.

Selon un exemple, 'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée de
maniere a former un ruban s'étendant selon une direction longitudinale
comprenant une base présentant deux bords selon la direction longitudinale, I'un
des bords présentant des monts et des vallées, dans lequel I'écart maximum entre
les monts et les vallées selon une direction transversale a la direction longitudinale
est inférieur a 1,0 mm sur une longueur selon la direction longitudinale
correspondant a 3 monts consécutifs.

Selon un exemple, préalablement a |'étape de démoulage, on applique une couche
de matériau non tissé contre la face inférieure de la base avant solidification de
ladite face inférieure de la base, de maniére a faire pénétrer au moins
partiellement des portions de fibres et/ ou filaments de la couche de matériau non-
tissé dans la base.

Lors de I'étape d‘application du non tissé contre la face inférieure de la base, la
couche de matériau non tissé est alors typiquement a température ambiante (ou 3
une température non régulée), et la température de la base résulte uniquement de
I'étape de formation du ruban.

Lors de I'étape d‘application de la couche de matériau non tissé contre la face
inférieure de la base, la face inférieure de la base est typiquement a une

température inférieure a sa température de fusion.

Ce quatriéme aspect concerne également un appareillage pour la mise en ceuvre
d’un procédé tel que défini précédemment, comprenant :

- un dispositif de moulage, comprenant une bande de moulage montée sur des
moyens d’entrainement en rotation (par exemple, comprenant au moins deux
rouleaux), la bande de moulage comprenant une face interne et une face externe,
la face interne étant montée en appui contre les rouleaux, la bande de moulage
comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité définissant une tige s'étendant
de la face externe vers la face interne, et comprenant une extrémité formant une

téte s'étendant a partir de la tige vers la face interne de la bande de moulage,
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- un moyen de distribution de matiére disposée en regard du dispositif de
moulage, configuré de maniére a distribuer de la matiére de moulage en un point
de la bande de moulage, de maniére a former un ruban de préformes comprenant
une base dont |'épaisseur est définie par un entrefer entre le moyen de distribution
de matiére et la bande de moulage, et des premiéres préformes faisant saillie de
ladite base comprenant une tige et une téte,

- des moyens de démoulage, configurés pour démouler un ruban de préformes
formées dans la bande de moulage,

la bande de moulage et les moyens de démoulage étant configurés de maniere a
ce que le démoulage du ruban de préforme entraine une déformation des
premiéres préformes de maniére a former des deuxiémes préformes dont la forme

se distingue des premiéres préformes.

Selon un exemple, |'appareillage comprend en outre un dispositif de formage,
configuré de maniére a modifier la téte des préformes par formage.

Selon un exemple, l'appareillage comprend en outre des moyens d'entrainement
d’une couche de matériau non tissé, adaptés pour appliquer un matériau non tissé
contre la face inférieure de la base du ruban d’éléments de retenue en aval du

moyen de distribution de matiére.

Ce quatriéme aspect concerne de plus un appareillage pour la formation d'un
dispositif de retenue a crochets, comprenant :

- un dispositif de moulage, comprenant une bande de moulage montée sur des
moyens d‘entrainement en rotation (par exemple, comprenant au moins deux
rouleaux), la bande de moulage comprenant une face interne et une face externe,
la face interne étant montée en appui contre les moyens d’entrainement en
rotation, la bande de moulage comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité
définissant une tige s'étendant de la face externe vers la face interne, et
comprenant une extrémité formant une téte s'étendant a partir de la tige vers la
face interne de la bande de moulage,

- un moyen de distribution de matiére disposé en regard du dispositif de moulage,
configuré de maniere a distribuer de |la matiére de moulage en un point de la

bande de moulage, de maniére a former un ruban de préformes comprenant une
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base dont I'épaisseur est définie par I'entrefer, et des premiéres préformes faisant
saillie de ladite base comprenant une tige et une téte,

- des moyens de démoulage, configurés pour démouler un ruban de préformes
formées dans la bande de moulage,

la bande de moulage et les moyens de démoulage étant configurés de maniére &
ce que le démoulage de la bande de préforme entraine une déformation des
premiéres préformes de maniére a former des deuxiémes préformes dont la forme

se distingue des premiéres préformes.

Selon un exemple, cet appareillage comprend en outre un dispositif de formage,
configuré de maniere a modifier la téte des préformes par formage.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend au moins deux éléments
tournants, l'un desdits €léments tournants comprenant des moyens de chauffage
ou moyen dérégulation de température configurés pour le maintenir @ une
température strictement comprise entre la température de fléchissement sous
charge et la température de fusion du matériau de moulage.

Selon un autre exemple de réalisation, la téte peut étre chauffée préalablement a
I'étape de formage de sorte a ce qu'elle soit & une température comprise entre la
température de fléchissement sous charge du matériau de moulage et la
température de fusion du matériau de moulage, le dispositif de formage
comprenant un élément tournant a une température, par exemple, inférieure 3 la
température de fléchissement sous charge du matériau de moulage.

Selon un exemple, lesdits éléments tournants du dispositif de formage ont chacun
des vitesses distinctes par rapport au dispositif de moulage.

Selon un exemple, les moyens de formage sont configurés de maniére & réaliser au
moins un pli de la téte des préformes. Plus particuliérement, ledit au moins un pli
tend a plier au moins une extrémité de la téte de la préforme vers une portion
centrale de la téte de la préforme.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend un élément tournant
configuré de maniére a fonctionner & température ambiante ou & une température
non régulée, et au moins un élément tournant comprenant des moyens de

chauffage adaptés pour que ledit au moins un élément tournant fonctionne a une
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température strictement comprise entre la température de fléchissement sous
charge et la température de fusion du matériau de moulage.

Selon un exemple, les éléments tournants du dispositif de formage sont configurés
de maniére a étre entrainés en rotation a des vitesses de rotation distinctes,
I'élément tournant ayant la température la plus faible a une vitesse relative
distincte par rapport a le ou les éléments tournant ayant une température plus
élevée.

Selon un exemple, les cavités des bandes de moulages s'étendent selon une
direction de cavité sensiblement perpendiculaire a la face externe de la bande de

moulage, et définissent chacune une tige et une téte présentant chacune une

- symétrie de rotation autour de ladite direction de cavité, la téte ayant une

dimension supérieure a la dimension maximale de la tige mesurée radialement par
rapport a la direction de cavité.

Selon un exemple, le moyen de distribution de matiére est configuré de maniére a
distribuer de la matiere de moulage en un point de la bande de moulage lorsque la
face interne de la bande de moulage est en appui contre un rouleau des moyens
d’entrainement en rotation.

Selon un exemple, I'entrefer entre le moyen de distribution de matiére et la bande
de moulage est compris entre 10 microns et 700 microns, plus particulierement
entre 20 et 500 microns, ou plus précisément entre 50 et 100 microns.

Selon un exemple, les moyens d’entrainement en rotation de la bande de moulage
comprennent au moins deux rouleaux ayant chacun un diamétre compris entre 10
et 10000 fois I'épaisseur de la bande de moulage, en particulier entre 50 et 5000
fois I'épaisseur de la bande de moulage, par exemple entre 100 et 250 mm.

Selon un exemple, |'appareillage comprend en outre des moyens d‘application
d'une bande de matériau non-tissé et/ou tissé et/ou tricoté sur la bande de
moulage en amont des moyens de distribution de matiére.

Selon un exemple, les cavités de la bande de moulage sont débouchantes.

Selon un exemple, l'appareillage comprend en outre un dispositif de raclage
disposé sur la face interne de la bande de moulage, en aval des moyens de

distribution de matiére.
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Selon un exemple, la bande de moulage comprend une bande interne en
caoutchouc formant sa face interne, les extrémités des cavités de la bande de

moulage étant formées dans ladite bande interne en caoutchouc.

Cinguiéme aspect de |'exposé.

Selon un cinquiéme aspect, le présent exposé concerne un procédé de formation
d’un dispositif de retenue a crochets, dans lequel :

- on fournit une bande de moulage présentant une face interne et une face
externe, et comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité définissant une tige
s'étendant de la face externe vers la face interne, et comprenant une extrémité
formant une téte s'étendant a partir de la tige vers la face interne de la bande de
moulage,

- on positionne la bande de moulage sur des moyens d’entrainement en rotation
comprenant au moins deux rouleaux, la face interne de la bande de moulage étant
disposée en appui contre les moyens d’entrainement,

- on distribue un matériau de moulage sur la face externe de la bande de moulage
par un moyen de distribution de la matiere disposé en regard de la bande de
moulage de maniere a définir un entrefer entre le moyen de distribution de la
matiere et la bande de moulage, I'étape de distribution du matériau de moulage
étant réalisée de maniére a remplir ledit entrefer et les cavités de matériau de
moulage afin de former un ruban comprenant une base dont I'épaisseur est définie
par I'entrefer, et des premiéres préformes faisant saillie de ladite base comprenant
une tige et une téte, les premiéres préformes étant formées par la matiére
plastique dans les cavités de la bande de moulage,

- on démoule le ruban et les premiéres préformes,

- on introduit le ruban démoulé dans un dispositif de formage de maniére a

modifier la forme de la téte des préformes par formage.

Selon un exemple, lors de I'étape de démoulage du ruban et des premiéres
préformes, on déforme de maniére plastique les premiéres préformes de maniére a
obtenir des deuxiemes préformes dont la forme se distingue des premiéres
préformes, lesdites secondes préformes étant ensuite déformées par le dispositif

de formage.
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Selon un exemple, le dispositif de formage comprend au moins deux éléments
tournants, lesdits éléments tournants ayant chacun des vitesses distinctes par
rapport au ruban.

Selon un exemple, le matériau de moulage est du polypropyléne, et dans lequel
lors de |'étape de formage, au moins un élément de formage du dispositif de
formage est maintenu a une température comprise entre 75 et 165 °C, en
particulier avoisinant les 120°C.

Selon un exemple, I'étape de démoulage du ruban et des premiéres préformes
entraine un changement de hauteur de la téte et/ou de la tige, et/ou un
changement de largeur de |a téte et/ou de la tige.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend un élément a température
ambiante ou a une température non régulée, et au moins un élément a une
température strictement comprise entre la température de fléchissement sous
charge (HDT Heat Deflection Temperature) et la température de fusion du
matériau de moulage.

Selon un exemple, I'étape de formage réalise au moins une déformation d’une
partie de la téte de chacune des deuxiemes préformes, ladite au moins une
déformation tendant pour chaque préforme, a déformer une des extrémités de la
téte de la préforme de maniére a former une nervure de la face supérieure de la
téte de la préforme.

Selon un exemple, I'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée de
sorte que le matériau de moulage soit distribué lorsque la face interne de la bande
de moulage est en appui contre un rouleau entrainant la bande de moulage.

Selon un exemple, I'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée au
travers d'une nappe de non tissé disposée sur la bande de moulage, ladite nappe
de non tissé comprenant des zones évidées permettant le passage du matériau de
moulage.

Selon un exemple, lors de l'étape de distribution du matériau de moulage,
I'entrefer entre le moyen de distribution de matiére et la bande de moulage est
compris entre 10 micromeétres et 700 micrometres, plus particuliérement entre 10

et 500 micrométres, ou plus précisément entre 50 et 100 micrométres.
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Le matériau de moulage est alors typiquement du polypropyléne, et I'étape de
distribution du matériau de moulage est typiquement réalisée a une pression
comprise entre 10 et 100 bars, ou encore entre 30 et 50 bars, et & une
température comprise entre 150 et 300 °C.

La bande de moulage est alors typiquement entrainée a une vitesse de
déplacement comprise entre 1 et 500 m/min, plus particuliérement entre 5 et
250m/min.

Selon un exemple, I'étape de démoulage est réalisée lorsque la base du ruban est
a une température inférieure a la température de fusion du matériau de moulage,
ou inférieure & la température de fléchissement sous charge du matériau de
moulage.

Selon un exemple, l'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée de
maniére a former un ruban s'étendant selon une direction longitudinale
comprenant une base présentant deux bords selon la direction longitudinale, I'un
des bords présentant des monts et des vallées, dans lequel I'écart maximum entre
les monts et les vallées selon une direction transversale a la direction longitudinale
est inférieur a 1,0 mm sur une longueur selon la direction longitudinale
correspondant a 3 monts consécutifs.

Selon un exemple, préalablement a I'étape de démoulage, on applique une couche
de matériau non tissé contre la face inférieure de la base avant solidification de
ladite face inférieure de la base, de maniére a faire pénétrer au moins
partiellement des portions de fibres et/ ou filaments de la couche de matériau non-
tissé dans la base.

Selon un exemple, lors de I'étape d‘application du non tissé contre la face
inférieure de la base, la couche de matériau non tissé est a température ambiante
ou & une température non régulée, et la température de la base résulte
uniquement de I'étape de formation du ruban.

Selon un exemple, lors de I'étape d'application de la bande de matériau non tissé
contre la face inférieure de la base, la face inférieure de la base est a une

température inférieure a sa température de fusion.

Ce cinquieéme aspect concerne eégalement un appareillage pour la mise en ceuvre

d'un procédé tel que défini précédemment, comprenant :
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- un dispositif de moulage, comprenant une bande de moulage montée sur des
moyens d'entrainement en rotation comprenant par exemple au moins deux
rouleaux), la bande de moulage comprenant une face interne et une face externe,
la face interne étant montée en appui contre les moyens d’entrainement en
rotation, la bande de moulage comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité
définissant une tige s'étendant de la face externe vers la face interne, et
comprenant une extrémité formant une téte s'étendant a partir de la tige vers la
face interne de la bande de moulage,

- un moyen de distribution de matiere disposée en regard du dispositif de
moulage, configuré de maniére a distribuer de la matiére de moulage en un point
de la bande de moulage, de maniére a former un ruban de préformes comprenant
une base dont ['épaisseur est définie par I'entrefer, et des premiéres préformes
faisant saillie de ladite base comprenant une tige et une téte,

- des moyens de démoulage, configurés pour démouler un ruban de préformes
formées dans la bande de moulage,

- un dispositif de formage, configuré de maniére a modifier la téte des préformes

par formage.

Selon un exemple, la bande de moulage et les moyens de démoulage sont
configurés de maniére a ce que le démoulage du ruban de préformes entraine une
déformation des premiéres préformes de maniére & former des deuxiémes
préformes dont la forme se distingue des premiéres préformes.

Selon un exemple, I'appareillage comprend en outre des moyens d’entrainement
d‘une couche de matériau non tissé, adaptés pour appliquer un matériau non tissé
contre la face inférieure de la base du ruban d‘éléments de retenue en aval du

moyen de distribution de matiere.

Ce cinquieme aspect concerne par ailleurs un appareillage pour la formation d‘un
dispositif de retenue a crochets, comprenant :

- un dispositif de moulage, comprenant une bande de moulage montée sur des
moyens d’entrainement en rotation comprenant par exemple au moins deux
rouleaux, la bande de moulage comprenant une face interne et une face externe,

la face interne étant montée en appui contre les moyens d‘entrainement en
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rotation, la bande de moulage comprenant une pluralité de cavités, chaque cavité
définissant une tige s'étendant de la face externe vers la face interne, et
comprenant une extrémité formant une téte s'étendant a partir de la tige vers la
face interne de la bande de moulage,

- un moyen de distribution de matiére disposé en regard du dispositif de moulage,
configuré de maniére a injecter de la matiére de moulage en un point de la bande
de moulage, de maniére a former un ruban de préformes comprenant une base
dont I'épaisseur est définie par I'entrefer, et des premiéres préformes faisant saillie
de ladite base comprenant une tige et une téte,

- des moyens de démoulage, configurés pour démouler un ruban de préformes
formées dans la bande de moulage,

la bande de moulage et les moyens de démoulage étant configurés de maniére a
ce que le démoulage de la bande de préforme entraine une déformation des
premiéres préformes de maniere a former des deuxiemes préformes dont la forme

se distingue des premiéres préformes.

Selon un exemple, I'appareillage comprend en outre un dispositif de formage,
configurés de maniere a modifier la téte des préformes par formage.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend au moins deux éléments
tournant, 'un desdits éléments tournant comprenant des moyens de chauffage
configurés pour le maintenir a une température strictement comprise entre la
température de fléchissement sous charge et la température de fusion du matériau
de moulage.

Selon un exemple, lesdits éléments tournant du dispositif de formage ont chacun
des vitesses distinctes par rapport au dispositif de moulage.

Selon un exemple, les moyens de formage sont configurés de maniére a réaliser au
moins un pli de la téte des préformes, ledit au moins un pli tendant a plier au
moins une extrémité de la téte de la préforme vers une portion centrale de la téte
de la préforme.

Selon un exemple, le dispositif de formage comprend un éiément tournant
configuré de maniére a fonctionner a température ambiante ou a une température
non régulée, et au moins un élément tournant comprenant des moyens de

chauffage adaptés pour que ledit au moins un élément tournant fonctionne a une
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température strictement comprise entre la température de fléchissement sous
charge et la température de fusion du matériau de moulage.

Selon un exemple, les éléments tournant du dispositif de formage sont configurés
de maniére a étre entrainés en rotation a des vitesses de rotation distinctes.

Selon un exemple, les cavités des bandes de moulages s'étendent selon une
direction de cavité sensiblement perpendiculaire a la surface extérieure de la
bande de moulage, et définissent chacune une tige et une téte présentant chacune
une symétrie de rotation autour de ladite direction de cavité, la téte ayant une
dimension supérieure a la dimension maximale de la tige mesurée radialement par
rapport a la direction de cavité.

Selon un exemple, le moyen de distribution de matiére est configuré de maniére a
injecter de la matiére de moulage en un point de la bande de moulage lorsque la
face interne de la bande de moulage est en appui contre un rouleau des moyens
d‘entrainement en rotation.

Selon un exemple, I'entrefer entre le moyen de distribution de matiére et la bande
de moulage est compris entre 10 microns et 700 microns, plus particulierement
entre 20 et 500 microns, ou plus précisément entre 50 et 100 microns.

Selon un exemple, les rhoyens d’entrainement en rotation de la bande de moulage
comprennent au moins deux rouleaux ayant chacun un diamétre compris entre 10
et 10000 fois I'épaisseur de la bande de moulage, en particulier entre 50 et 5000
fois I'épaisseur de la bande de moulage, par exemple entre 100 et 250 mm.

Selon un exemple, |'appareillage comprend en outre des moyens d‘application
d‘une bande de matériau non-tissé sur la bande de moulage en amont des moyens
de distribution de matiere.

Selon un exemple, les cavités de la bande de moulage sont débouchantes.

Selon un exemple, |'appareillage comprend en outre un dispositif de raclage
disposé sur la face interne de la bande de moulage, en aval des moyens de
distribution de matiere.

Selon un exemple, la bande de moulage comprend une bande interne en
caoutchouc formant sa face interne, les extrémités des cavités de la bande de

moulage étant formées dans ladite bande interne en caoutchouc.

Sixieme aspect de I'exposé.
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Selon un sixiéme aspect, le présent exposé concerne un dispositif de retenue,
comprenant

- un film élastique s'étendant selon une direction longitudinale,

- un ruban plastique s'étendant selon la direction longitudinale comprenant une
base présentant une face inférieure et une face supérieure, et comprenant une
pluralité d’éléments de retenue s'étendant a partir de ladite face supérieure,
caractérisé en ce que le film, la base et les éléments de retenue sont formés d’un

seul tenant et issu d’extrusion.

Selon un exemple, le film, la base et les éléments de retenue sont formés d'un seul
tenant par extrusions successives et/ou simultanées.

Selon un exemple, la transition entre le film élastique et la base du ruban, du coté
de |a face supérieure et/ou de la face inférieure est continue.

Selon un exemple, le ruban plastique et le film élastique formant une couche
intermédiaire comprenant une face inférieure et une face supérieure, ledit
dispositif comprenant en outre une couche de non-tissé solidarisé a une partie au
moins de la face inférieure de la couche intermédiaire.

La solidarisation est alors typiqguement réalisée par encapsulation partielle dans
ladite couche intermédiaire.

L'encapsulation partielle est typiquement réalisée dans le film élastique de ladite
couche intermédiaire.

L'encapsulation partielle est typiquement réalisée dans le ruban plastique de ladite
couche intermédiaire. L'encapsulation partielle peut étre réalisée dans le ruban
plastique de ladite couche intermédiaire et dans le film élastique de ladite couche
intermédiaire.

Selon un exemple, le dispositif comprend en outre une couche de non-tissé
solidarisée a la face supérieure de la couche intermédiaire.

La couche de non-tissé est alors typiquement solidarisée a la face supérieure de la
couche intermédiaire au moyen de colle.

Selon un exemple, I'une au moins de la face inférieure et/ou de la face supérieure
de la couche intermédiaire présente des éléments en saillie de ladite face, lesquels
éléments en saillie sont distincts des éléments de retenue.

Les éléments en saillie forment typiquement des picots.
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Selon un exemple, la base du ruban plastique présente une épaisseur comprise
entre 10 micrometres et 700 micrométres, |'€paisseur étant la distance entre la
face supérieure et la face inférieure, les éléments de retenue sont chacun formés
d’une tige et d'une téte,

la tige comprenant une extrémité inférieure reliée a la base, et une extrémité
supérieure opposée a l'extrémité inférieure, la téte surmontant I'extrémité
supérieure de la tige, et comprenant une face inférieure orientée vers la base, et
une face supérieure opposée a la face inférieure, et dans lequel la face supérieure
de la téte des éléments de retenue comprend une nervure.

Selon un exemple, le non tissé est activé. L'activation du non-tissé peut étre
préalablement a la lamination ou bien encore le laminé est activé sur toute sa

largeur.

Ce sixieme aspect concerne également un procédé de formation d’un dispositif de
retenue a crochets, dans leguel

- on distribue un matériau plastique a I'état fondu dans un dispositif de moulage de
maniére a former un ruban comprenant une base et des éléments de retenue
faisant saillie d’une face de ladite base, et

- on distribue un matériau élastique a I'état fondu,

de telle sorte que le ruban plastique et le film élastique et les éléments de retenue
sont réalisés d'un seul tenant par extrusion, le ruban de matériau plastique et le

film élastique formant une couche intermédiaire.

Selon un exemple, le film élastique est formé dans le prolongement du ruban.

Selon un exemple, suite a |a réalisation de la couche intermédiaire, on réalise une
étape d'application d’une couche de non tissé contre la face inférieure de la couche
intermédiaire avant solidification de ladite face inférieure de la couche
intermédiaire, de maniére a faire pénétrer au moins partiellement des portions de
fibres et/ ou filaments de la couche de non-tissé dans la couche intermédiaire.

Lors de I'étape d'application de la couche de non tissé contre la face inférieure de
la couche intermédiaire, la couche de matériau non tissé est alors typiquement a

température ambiante ou a une température non régulée, et la température de la
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face inférieure de la couche intermédiaire est issue uniquement de ['étape de
réalisation de la couche intermédiaire.

Selon un exemple, le procédé comprend une étape d'application d’une couche de
matériau non tissé contre la face supérieure de la couche intermédiaire.

La couche de non tissé est alors typiquement collée, typiquement via un adhésif
sur la face supérieure de la couche intermédiaire.

Selon un exemple, préalablement a la formation de la couche intermédiaire, on
positionne une couche de support sur une partie au moins du dispositif de
moulage.

Selon un exemple, le procédé comprend une étape préalable d'activation de la ou
des couche(s) de matériau non tissé.

Selon un exemple, préalablement a la distribution de matériau, on fournit une
bande de moulage présentant une face interne et une face externe, et comprenant
une pluralité de cavités, chaque cavité définissant une tige s'étendant de la face
externe vers la face interne, et comprenant une extrémité formant une téte
s'étendant depuis l'extrémité de la tige vers la face interne de la bande de
moulage, on positionne la bande de moulage sur des moyens d’entrainement en
rotation comprenant par exemple au moins deux rouleaux, la face interne de la
bande de moulage étant disposée en appui contre les moyens d’entrainement,

la distribution de matériau étant alors réalisée par un moyen de distribution de
matiere disposé en regard de la bande de moulage de maniére a définir un
entrefer entre le moyen de distribution de matiere et la bande de moulage, la
distribution de matériau étant réalisée de maniére a remplir ledit entrefer et les
cavités de matériau de moulage afin de former un ruban comprenant une base
dont I'épaisseur est définie par I'entrefer, et des premiéres préformes faisant saillie
de ladite base comprenant une tige et une téte, les premiéres préformes étant
formées par la matiére plastique dans les cavités de la bande de moulage,

et dans lequel la distribution de matériau est suivie d'une étape de démoulage
dans laquelie on démoule le ruban et les premiéres préformes de maniére a
déformer de maniere plastique les premiéres préformes de maniére a obtenir des

deuxiemes préformes dont la forme se distingue des premiéres préformes.
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Suite a I'étape de démoulage, on réalise typiquement une étape de formage dans

laquelle on introduit le ruban démoulé dans un dispositif de formage de maniére a

modifier la forme de la téte des secondes préformes par formage.

PRESENTATION DES FIGURES

D’autres caractéristiques, buts et avantages du présent exposé ressortiront de la

description qui suit, qui est purement illustrative et non limitative, et qui doit étre

lue en regard des dessins annexés, sur lesquels :

La figure 1 présente schématiquement un exemple d‘appareillage pour la
réalisation d'un dispositif de retenue a crochets,

Les figures 2 a 10 présentent des vues détaillées de la forme des éléments de
retenue ou préformes obtenus,

La figure 11 reprend l'appareillage présenté sur la figure 1, et y ajoute des
moyens de mise en forme des préformes obtenues,

Les figures 12A a 12E et 13A a 13] sont des vues détaillées illustrant les
étapes de mise en forme des. crochets ainsi que les formes des crochets ou
préformes obtenues,

La figure 14 est une vue de dessus du ruban ainsi obtenu illustrant les
propriétés des bordures de ce ruban,

Les figures 15 et 16 représentent un exemple d‘appareillage pour
I'assemblage d'un substrat a un ruban, par exemple un ruban comprenant un
dispositif de retenue a crochets,

La figure 17 présente schématiquement un exemple de produit obtenu a
I'aide d’un tel appareillage, et

La figure 18 présente schématiquement un autre exemple de produit pouvant

étre obtenu a l'aide des appareillages présentés précédemment.

Sur l'ensemble des figures, les éléments en commun sont repérés par des

références numériques identiques.

DESCRIPTION DETAILLEE
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La figure 1 présente schématiquement un exemple d'appareillage pour la

réalisation d‘un dispositif de retenue a crochets.

L'appareillage tel que représenté comprend une bande de moulage 1 positionnée
sur des moyens d’entrainement en rotation 2 comprenant ici deux rouleaux 21 et
22, un moyen de distribution de matiére 3 adapté pour réaliser une injection de
matiére de moulage par exemple plastique et/ou élastique.

L'ensemble formé par la bande de moulage 1 et les moyens d'entrainement en
rotation 2 forme ainsi un dispositif de moulage.

L'exemple illustré comprenant deux rouleaux 21 et 22 n’est pas limitatif, le nombre
et 'agencement du ou des rouleaux peuvent varier notamment afin de s’adapter a
la longueur de la bande de moulage 1 et aux différents postes de I'appareillage. On
pourrait par exemple utiliser trois rouleaux ou encore un seul de telle sorte que la
bande de moulage est agencée sur la périphérie du seul rouleau. En particulier, un
seul des deux rouleaux peut étre entrainé en rotation par des moyens motoriseés,
par exemple le rouleau 21, I'autre rouleau 22 étant libre, c’est a dire sans moyens
motorisés, et entrainé en rotation via la bande de moulage, elle-méme entrainée

par le rouleau 21.

La bande de moulage 1 telle que présentée comprend une face interne 11 et une
face externe 12, la face interne 11 étant au contact des moyens d’entrainement en

rotation 2.

Le moyen de distribution de matiére 3 est disposé de maniére a injecter de la
matiére de moulage sur la face externe 12 de la bande de moulage 1.

Plus précisément, le moyen de distribution de matiére 3 est disposé en regard de
la bande de moulage 1, espacé de la bande de moulage 1 de maniére a définir un
entrefer e indiqué sur la figure 1. On repere par la référence A la limite de la
matiére injectée sur la face externe 12 de la bande de moulage 1, correspondant
au front arriere de la matiere injectée sur la bande de moulage 1 par rapport au

sens de déplacement de la bande de moulage 1.
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La bande de moulage 1 est munie d'une pluralité de cavités permettant la

réalisation de crochets du dispositif de retenue a crochets.

Les cavités 13 sont chacune formées de maniére a définir une tige 14 s'étendant
depuis la face externe 12 vers la face interne 11 de la bande de moulage 1 et une
téte 15 s'étendant entre la tige 14 et la face interne 11 de la bande de moulage 1.

Dans I'exemple illustré, les tétes 15 des cavités 13 débouchent sur |a face interne
11 de la bande de moulage 1. Les cavités 13 sont donc traversantes. Un tel mode
de réalisation n'est pas limitatif, les cavités 13 peuvent également étre borgnes, et

donc ne pas déboucher de la face interne 11 de la bande de moulage 1.

Les portions des cavités 13 formant les tiges 14 s'étendent typiquement selon une
direction perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de moulage 1. Les
portions des cavités 13 formant les tiges 14 ont typiquement une géométrie de
rotation autour d’un axe perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de
moulage 1, ou une géométrie présentant un plan de symétrie s'étendant selon une
direction paralléle au sens de défilement de la bande de moulage 1 et/ou selon

une direction perpendiculaire au sens de défilement de la bande de moulage 1.

Les portions des cavités 13 formant les tiges 14 présentent par exemple une forme
généralement tronconique ou cylindrique de rotation autour d'un axe
perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de moulage 1, et présentant un

arrondi au niveau de la jonction avec la face externe 12 de la bande de moulage 1.

Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 s'étendent typiquement
radialement ou transversalement par rapport a un axe perpendiculaire a la face
externe 12 de la bande de moulage 1, et peuvent présenter une symétrie de
rotation autour de cet axe perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de
moulage 1. Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 présentent
typiquement une forme sensiblement tronconique ou hexaédrique.

Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 peuvent étre linéaires ou

incurvées, par exemple pour former des portions incurvées vers la face interne 11
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ou vers la face externe 12 de la bande de moulage 1 s'étendant depuis les portions
des cavités 13 formant les tiges 14.
Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 peuvent présenter une épaisseur

constante ou variable.

Dans I'exemple représenté sur les figures, les portions des cavités 13 formant les
tétes 15 s'étendent radialement autour des portions des cavités 13 formant les
tiges 14, et présentent une forme générale de disque, comme on le voit

notamment sur la figure 2 que I'on présentera par la suite.

La bande de moulage 1 peut présenter sur sa face interne 11 ou sur sa face
externe 12 une texturation particuliére telle que des rainures, réseau de gorges ou

réseau de passage formant évent ou picots, ou étre sensiblement lisse.

La bande de moulage 1 peut étre formée par une superposition de plusieurs

bandes, et n‘est donc pas nécessairement monobloc ou monomatiere.

Le moyen de distribution de matiére 3 est typiquement disposé de maniére a
réaliser linjection de matériau de moulage dans la bande de moulage 1 en une
section de la bande de moulage 1 ol cette derniére est en appui contre un rouleau
d’entrainement, en l'occurrence le rouleau d’entrainement 21 dans l'exemple
représenté sur la figure 1. Le rouleau d’entrainement forme alors un fond pour les
cavités 13.

Dans le cas ou linjection de matériau de moulage est réalisée alors que la bande
de moulage 1 n'est pas en appui contre un rouleau d'entrainement, le moyen de
distribution de matiére 3 peut alors comprendre une base disposée de l'autre c6té
de la bande de moulage 1, de sorte que la face interne 11 de la bande de moulage
1 soit en appui contre la base lorsque linjection de matiére est réalisée, la base

formant alors un fond pour les cavités 13 de la bande de moulage 1.

La bande de moulage 1 présente typiquement une épaisseur comprise entre 5 et
5000 micrometres, ou encore entre 5 et 2000 micrometres, ou plus précisément

entre 20 et 800 micrometres, ou encore entre 100 et 500 micrométres.
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La bande de moulage peut présenter, dans la direction longitudinale, une longueur
comprise entre 0,5 et 5 m.

La bande de moulage peut présenter, dans la direction transversale, une largeur
comprise entre 5 et 3 000 mm.

Les rouleaux 21 et 22 présentent typiquement chacun un diamétre compris entre
10 et 10000 fois I'épaisseur de la bande de moulage 1, ou encore entre 50 et 5000
fois I'épaisseur de la bande de moulage 1, plus précisément un diamétre compris
entre 50 et 750 millimétres, ou plus particuliérement un diamétre compris entre
100 et 300 millimétres.

L'utilisation d'une bande de moulage 1 associée a des moyens d’entrainement 2
par rapport a l'utilisation de moyens de formation conventionnels tels que des
rouleaux dans lesquels sont directement réalisées des cavités de moulage est
avantageuse pour plusieurs raisons.

L'utilisation d’'une bande de moulage est notamment intéressante en termes de
modularité. La bande de moulage peut en effet étre retirée et remplacée
facilement des moyens d’entrainement, contrairement a un rouleau massif pour
lequel les opérations de démontage et remontage sont particuliérement complexes
a réaliser. Un tel avantage s'observe particuliérement lorsque les deux rouleaux 21
et 22 sont fixés a un bati d'un seul et méme coté, laissant I'extrémité de l'autre
coté libre pour introduire/retirer la bande de moulage. Un moyen de guidage de la
bande de moulage peut également étre utilisé afin d’en faciliter l'introduction et/ou
le retrait.

De plus, la réalisation d’une bande de moulage est fortement simplifiée par rapport
a la réalisation d'un rouleau comprenant des cavités de moulage. De tels rouleaux
sont en effet typiquement réalisés par empilement de tranches successives,
nécessitant donc de multiples opérations d‘usinage et entrainant des contraintes
importantes lors de |'assemblage et a chaque changement de référence de
crochets et présente une masse importante nécessitant le maintien de ces rouleaux
par leurs deux extrémités, ce qui complexifie par conséquent leur remplacement.
Par ailleurs, l'utilisation d’'une bande de moulage couplée a des moyens
d’entrainement permet de réaliser un dispositif de moulage ayant une longueur

importante tout en conservant une fabrication et une installation simple,
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notamment quand I'un des rouleaux est monté mobile en translation de maniére a
modifier 'entraxe entre les rouleaux et ainsi permettre d‘ajuster la tension de la
bande de moulage. A linverse, la réalisation de rouleaux de moulage de diamétre
important est particuliérement complexe, et conduit a des moyens de moulage
ayant une masse trés élevée, ce qui impligue donc un surdimensionnement
nécessaire pour I'ensemble de linstallation afin de supporter de tels rouleaux. De
plus, la réalisation de tels rouleaux de moulage avec un diamétre important ne

permet pas d’obtenir des tolérances dimensionnelles acceptables.

On décrit a présent les différentes étapes de formation d’un dispositif de retenue a

crochets au moyen de cet appareillage en référence aux figures 1 a 4.

La figure 2 représente la matiére de moulage une fois injectée dans la bande de
moulage 1. On représente sur la figure 2 une vue de c6té (en coupe) de la matiére

dans les cavités 13 de la bande de moulage 1.

Comme on le voit sur la figure 2, le matériau de moulage pénétre dans la bande de
moulage de maniére a remplir la cavité 13, formant ainsi une ébauche de tige et
de téte pour des crochets.

Une couche de matériau de moulage est également déposée sur la face externe 12
de la bande de moulage 1 de maniére a former une base pour le dispositif de
retenue, '‘épaisseur de cette couche de matériau de moulage étant déterminée par

I'entrefer e entre le moyen de distribution de matiére 3 et la bande de moulage 1.

L'entrefer e présente typiquement une épaisseur comprise entre 10 et 700
micrométres, ou typiquement entre 10 et 500 micromeétres, ou encore entre 20 et

100 micrometres.

Dans I'exemple représenté, les cavités 13 de la bande de moulage 1 sont
traversantes. L'appareillage peut alors comprendre un élément tel qu’une racle 4
positionné de maniéere a racler la face interne 11 de la bande de moulage 1 pour

retirer au besoin le matériau de moulage excédentaire. On entend par injection,
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I'action de mise en forme d’'une matiere de moulage par voie fondue, par exemple,

la distribution, I'apport, le moulage, I'injection, I'extrusion.

L'injection de matiére de moulage dans la bande de moulage 1 par le moyen de
distribution de matiére 3 permet donc de former une base 51 et une pluralité
d'éléments ou de préformes comprenant chacun une tige 52 et une téte 53,
I'ensemble formant ainsi un ruban 100. Comme on le verra par la suite, les
éléments comprenant les tiges 52 et les tétes 53 sont typiquement des premiéres
préformes qui seront ensuite soumises a une étape de formage pour la réalisation

des crochets.

On définit une direction longitudinale par rapport a la direction de déplacement du
ruban 100, cette direction longitudinale étant parallele a la direction de
déplacement du ruban 100. Cette direction longitudinale est communément
désignée par « direction machine » ou « machine direction » ou « MD » selon
I'appellation en langue anglaise. On désigne la direction longitudinale par I'axe MD
sur les figures.

On définit également une direction transverse, ou « cross direction » ou « CD »
selon I'appellation en langue anglaise, correspondant a une direction
perpendiculaire a la direction longitudinale, et s'étendant parallélement a une face

plane du ruban 100. On désigne la direction transverse par I'axe CD sur les figures.

La base 51 présente une face supérieure 511 et une face inférieure 512 qui sont
typiqguement sensiblement paralléles, la face supérieure 511 étant la face munie

des crochets et/ou préformes.

La base 51 présente typiquement une épaisseur comprise entre 10 et 700
micromeétres, ou typiquement entre 20 et 500 micrometres, ou encore entre 50 et

100 micrométres.

La base 51 présente typiquement une largeur comprise entre 1 et 3 000
millimétres, ou plus précisément entre 2 et 400 millimétres, ou encore entre 3 et

100 millimetres, la largeur de la base 51 étant mesurée selon la direction
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transversale par rapport a la direction longitudinale, par exemple selon une

direction paralléle a la face externe 12 de la bande de moulage 1.

Les figures 3, 4 et 5 illustrent trois vues des préformes de crochets ainsi formées
par injection de matiére dans la bande de moulage 1, respectivement en vue en
perspective, en vue de dessus et en vue en coupe.

On comprend qu’il s'agit ici de représentations de la matiére de moulage au sein
des cavités 13, représentées chacune isolées de la bande de moulage 1 pour en

détailler la forme.

Comme on le voit sur ces figures, les préformes de crochets ainsi formées, ici les
premiéres préformes, présentent une tige 52 de forme générale cylindrique ou
conique surmontée d’une téte 53.

On définit une extrémité inférieure 521 de la tige 52 la reliant a la base 51, et une
extrémité supérieure 522 de la tige 52 opposée a l'extrémité inférieure 521 de la
tige 52.

La téte 53 s'étend depuis l'extrémité supérieure 522 de la tige 52.

Dans I'exemple représenté, la téte 53 a une forme d’hexagone dont les bords
forment des arcs de cercle. La téte 53 comprend donc une pluralité de portions
s'étendant radialement depuis I'extrémité supérieure 522 de la tige 52. La téte 53,
et plus généralement I'ensemble formé par la téte 53 et la tige 52, présente donc
une symétrie de rotation autour d'un axe passant par le centre de la tige 52 et de
la téte 53. Plusieurs autres formes de téte 53 peuvent étre envisagées ; 'exemple
illustré a uniquement pour vocation d'illustrer un mode de réalisation. La téte 53

peut notamment présenter une forme hexagonale.

L'appareillage tel que présenté et le procédé associé permettent d’opérer a des
vitesses élevées de formation de ruban.

En effet, les lignes de production conventionnelles pour la réalisation de dispositifs
de retenue a crochets opérent a des vitesses de formation réduites, ces faibles

vitesses de formation étant compensées via I'élargissement du ruban formé. Cette
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limitation en terme de vitesse de formation résulte notamment du temps
nécessaire a la solidification de la matiére injectée.

Linstallation et le procédé tels que présentés permettent au contraire de former un
ruban avec une vitesse de formation élevée, par exemple supérieure a 20 métres
par minute, ou encore supérieure a 40, 60, 80, 100, 120 ou 150 métres par
minute, ou encore comprise entre 1 et 500 metres par minute, ou encore entre 5
et 250 metres par minute. Le procédé présenté ne requiert en effet pas un
refroidissement complet de la matiére injectée pour la formation des crochets, et
de plus, l'utilisation d'une bande de moulage de faible inertie thermique pouvant
présenter des cavités traversantes permet d’améliorer considérablement la vitesse

de solidification du ruban.

Selon un mode de réalisation, l'injection de matériau de moulage par le moyen de
distribution de matiere 3 peut étre réalisée au travers d’une nappe de matériau
non tissé disposée sur la face externe 12 de la bande de moulage 1.

Une nappe de matériau non tissé est alors disposée sur la face externe 12 de la
bande de moulage 1 en amont du moyen de distribution de matiére 3. Cette nappe
de matériau non tissé peut présenter des zones évidées facilitant le passage du
matériau de moulage, et également des zones empéchant le passage du matériau
de moulage.

Un tel mode de réalisation permet ainsi d‘obtenir un ruban présentant une couche
de matériau non tissé sur sa face supérieure, c’est-a-dire sur sa face présentant les
éléments de retenue, c'est-a-dire les crochets. Linjection du matériau de moulage
directement sur la nappe de matériau non tissé permet alors d‘assurer une forte
cohésion du matériau non tissé avec la base 51.

De plus, en calibrant la répartition de zones évidées facilitant le passage du
matériau de moulage et de zones empéchant le passage du matériau de moulage,
on peut définir un motif pour la répartition des crochets.

Le substrat dans la zone calibrée présente typiquement une perméabilité a I'air
supérieure a 2000 I/m2/sec, plus particulierement, supérieure a 4000 I/m2/sec
dans la zone de passage des crochets. Cette caractéristique de perméabilité est
soit intrinséque au substrat, soit rapportée au substrat par un traitement, un

pergage, un poingonnage, un aiguilletage, une aspiration, un embossage ou autre.
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Dans un exemple, le substrat peut étre un matériau non tissé, par exemple un
matériau non tissé imprimé. La perméabilité du substrat est par exemple mesurée
selon la NORME ISO 9237 de 1995 avec une pression de 200Pa et des éprouvettes
circulaires de 20 cm?2.

Le grammage de ce matériau non tissé est typiquement compris entre 2 g/m?2 et
45 g/m2, Dans le cas ol la perméabilité du matériau non tissé est intrinseque, la
perméabilité peut étre inférieure a 15 000 |/m2/sec, ou encore inférieure a 7500
I/m2/sec. Le matériau non tissé utilisé est typiquement un non tissé d'une
épaisseur comprise entre 0.10 et 0.8 mm, en particulier entre 0.20 et 0.60 mm.
L'épaisseur du matériau non tissé est mesurée par exemple selon la norme NF EN
ISO 9073-2 de 1997 en utilisant la méthode A pour les non tissés normaux avec
une pression de 0.5kPa et pendant une durée de 10s.

Le matériau non tissé peut également présenter de maniére locale une résistance
mécanique faible ou de maniére intrinséque une résistance mécanique faible de
sorte que le matériau non tissé est perforé par la matiére de moulage lors de la

réalisation des crochets ou préformes.

Le moyen de distribution de matiére 3 peut étre adapté pour distribuer de maniere
simultanée ou successive au moins deux matériaux distincts, permettant ainsi de
définir deux zones réalisées en deux matériaux distincts dans le ruban 100.

Plus précisément, le moyen de distribution de matiere 3 peut étre adapté pour
injecter simultanément un matériau de moulage tel que du polypropyléne pour la
formation de la base 51 et des crochets, et d'un matériau élastique permettant de
former un profilé élastique dans le prolongement de la base 51.

La bande de moulage 1 peut alors présenter des formes adaptées pour les
différentes zones du ruban 100, par exemple présenter une portion munie de
cavités 13 pour la formation de préformes ou de crochets correspondant a la
portion ol est injecté le matériau de moulage, et une portion ne présentant pas de

telles cavités 13 correspondant a la portion ol est injecté le matériau élastique.

La figure 6 représente schématiquement le démoulage du ruban 100 formé

précédemment.
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Du fait de la géométrie des cavités, on comprend que les tétes 53 sont

nécessairement déformées afin de permettre leur sortie de la bande de moulage 1.

Les portions des cavités 13 formant les tiges 14 et les tétes 15 sont ainsi
dimensionnées de maniére a permettre un passage des tétes 53 par les portions

des cavités 13 formant les tiges 14 afin de réaliser le démoulage.

Le démoulage entraine donc une déformation des tétes 53, que l'on représente
schématiquement sur la figure 6. Cette déformation peut étre de nature élastique
et/ou plastique, et peut donc entrainer une modification des tétes 53 et des tiges
52 en cas de déformation plastique, ou les tétes 53 et tiges 52 peuvent revenir a
leur forme initiale apreés démoulage en cas de déformation élastique.

La nature de la déformation dépend notamment du matériau utilisé, mais
également de la géométrie des tétes 53 et des tiges 52.

Pour réduire I'effort exercé sur les préformes lors du démoulage, le démoulage est
typiquement réalisé dans une zone dans laguelle la bande de moulage n'est pas en
contact avec l'un des rouleaux 21 et 22.

Dans I'exemple représenté sur la figure 6, on schématise une déformation de la
téte 53 qui passe d'une forme généralement plane vers une forme de corolle, dont
les portions s'étendant radialement ou transversalement depuis I'extrémité
supérieure 522 de la tige 52 passent donc d’une configuration sensiblement plane
a une configuration inclinée dans une direction opposée a la base 51. Le périmétre

de I'extrémité libre de la téte 53 demeure typiquement inchangé.

On représente ensuite sur les figures 7 @ 10 une portion de ruban 100 ainsi
démoulé.

Dans |'exemple représenté, le démoulage du ruban 100 a entrainé une déformation
plastique de la téte 53, dont la géométrie a donc été modifiée par rapport a la

forme de |a portion de cavité 13 formant la téte 15.

La figure 7 est une vue en perspective d’'une portion de ruban 100 ainsi démoulée,
la figure 8 est une vue de dessus, et les figures 9 et 10 sont deux vues en coupe

selon deux plans perpendiculaires repérés sur la figure 7.
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Comme on le voit sur les figures, et en particulier sur les figures 7, 8, 9 et 10, la
téte 53 aprés démoulage a une forme asymétrique ; l'orientation de I'effort lors du
démoulage entraine en effet des déformations distinctes sur les différentes
portions de la téte 53. Comme représenté sur la figure 10, la portion de la téte 53
positionnée a l'avant (par rapport au sens de défilement de la bande de moulage
1) de la préforme est ici plus relevée que la portion de la téte 53 positionnée a
I'arriere (par rapport au sens de défilement de la bande de moulage 1) de la
préforme, c'est-a-dire que linclinaison de la portion de la téte 53 positionnée a
I'avant de la préforme a été modifiée d'un angle supérieur a l'angle dont a été
modifiée linclinaison de la portion de la téte 53 positionnée a l'arriere de la
préforme. Un tel mode de réalisation n'est pas limitatif, la téte 53 peut étre
réalisée de maniére a présenter une forme symétrique aprés démoulage. Cette
déformation de la téte 53 entraine la formation d'une collerette évasée autour
d’'une portion centrale de la téte 53. Cette collerette présente des variations
d’épaisseurs, par exemple une épaisseur qui s'amincit en s'éloignant de la tige 52.
Par rapport a la tige 52, I'extrémité distale de la collerette présente une épaisseur
inférieure a l'extrémité proximale de la collerette. Ces variations d'épaisseurs
rendent I'action mécanique du pliage plus aisée et réduisent l'inertie thermique
nécessaire a sa déformation dans une étape ultérieure, par exemple lors du pliage
et/ou formage que |'on décrit par la suite.

Plus particulierement, au moins une portion de la collerette ainsi formée présente
en vue de section un angle A d'au moins 15° entre l'axe moyen de la portion
considérée de ladite collerette et un plan parallele a celui de la base 51. Plus
particulierement, cet angle est supérieur a 35° encore plus particulierement
supérieur a 45°, Sur la figure 9, I'angle A tel que représenté est sensiblement égale
a 55° et sur la figure 10, I'angle A est sensiblement égal a 80°.

Du fait de la formation de la collerette, la dimension maximale de la téte de la
premiere préforme mesurée dans un plan paralléle au plan de la base 51 (que I'on
qualifie de largeur de la téte) est réduite de 10 % a 150%, ou encore de 25% a
100% par rapport a la largeur de téte de la second préforme et/ou du diameétre de

la tige de la deuxiéme préforme.
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La hauteur de la téte de la deuxiéme préforme est augmentée de 5% a 100%, ou
encore de 12% a 50% par rapport a la hauteur de Ia téte de la premiére préforme,
la hauteur étant mesurée selon un plan perpendiculaire au plan de la base 51.

Selon un exemple, la largeur de la téte est diminuée de 0,05mm a 0,2 mm pour un
diamétre de la tige de l'ordre de 0,2mm, le diamétre de la tige de la premiére et
deuxiéme préforme étant sensiblement identique. La hauteur de la téte est
augmentée de 0,025mm a 0,1mm pour un diamétre de la tige de l'ordre de
0,2mm, le diamétre de la tige de la premiére et deuxiéme préforme étant

sensiblement identique.

On considére alors que I'étape d‘injection du matériau de moulage dans la bande
de moulage 1 forme des premiéres préformes pour les crochets comprenant
chacune une tige 52 et une téte 53 (comme représenté par exemple sur les figures
2 a 5), et que ces premiéres préformes sont ensuite déformées plastiquement lors
du démoulage de maniére a former des deuxiémes préformes dont la forme se
distingue des premiéres préformes, comme représenté par exemple sur les figures
6 a 10. On entend par déformation plastique, une déformation résiduelle ou
rémanente aprés élongation et relachement.

Dans I'exemple représenté en figures 1, 11 et 15, le démoulage est réalisé au
moyen d'un rouleau de démoulage 6, typiquement configuré de maniére a séparer
la base 51 du ruban 100 de la bande de moulage 1 sous l'effet de la tension du
ruban et de son changement de direction. Le rouleau de démoulage peut étre
équipé d'un moyen d'aspiration et/ou d'une surface a fort coefficient de
frottement, comme par exemple un revétement en caoutchouc afin d'améliorer
I'entrainement et limiter les glissements. Ce rouleau de démoulage peut étre
motorisé et présenter une vitesse tangentielle légérement supérieure a celle de la
bande. On repére sur les figures par la référence C la séparation entre le ruban
100 et la bande de moulage 1, ce point correspondant par exemple au niveau a
partir duquel la base 51 du ruban 100 n‘est plus au contact de la bande de
moulage 1. On pourra prévoir que la bande de moulage 1 embarre sur le rouleau
de démoulage 6, c'est-a-dire que le rouleau de démoulage 6 forme un levier dans

la bande de moulage 1 pour faciliter le démoulage des préformes etfou crochets.
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Les premiéres ou deuxiémes préformes peuvent alors étre adaptées pour réaliser
une fonction de moyens de retenue, ou a linverse ne pas présenter de telles

propriétés.

Le démoulage est typiquement réalisé lorsque la base 51 du ruban 100 est a une
température inférieure a la température de fusion du matériau de moulage, ou
inférieure a la température de fléchissement sous charge du matériau de moulage,
par exemple lorsque la face interne 11 de la bande de moulage 1 est a une
température de l'ordre de 45°C et la face supérieure 511 de la base 51 est a une
température de l'ordre de 75°C. La température de fléchissement sous charge est
communément désignée par son appellation en langue anglaise « Heat Deflection

Temperature » ou « HDT ».

L'étape de démoulage peut étre suivie d’'une étape de formage, dans laquelle les

deuxiémes préformes sont modifiées notamment au niveau de leur téte 53.

On représente schématiquement sur la figure 11 un appareillage pour la réalisation
d’une telle étape de formage, et sur les figures 12 et 13 deux modifications de

forme successives pouvant étre réalisées lors d’une telle étape de formage.

L'appareillage représenté sur la figure 11 est similaire a celui déja représenté sur la
figure 1, mais comprend également un dispositif de formage 7 positionné en aval

du rouleau de démoulage 6.

Le dispositif de formage 7 tel que présenté comprend un rouleau d'entrainement

71 et deux rouleaux de formage 72 et 73.

Le rouleau d'entrainement 71 a pour fonction de guider et d'entrainer le ruban
100. Les rouleaux de formage 72 et 73 ont pour fonction de réaliser une action de

formage sur les tiges 52 et/ou les tétes 53 des préformes issues du démoulage.

Dans I'exemple représenté, le dispositif de formage 7 comprend deux rouleaux de

formage 72 et 73, permettant de réaliser deux étapes successives de formage que
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I'on décrit ci-aprés. Le dispositif de formage 7 n‘est pas limité & un tel mode de
réalisation, et peut comprendre un nombre variable de rouleaux ou plus
généralement de moyens de formage afin de réaliser les étapes de formage
souhaitées. A titre d’exemple, le dispositif de formage 7 peut étre configuré de
maniere a ne réaliser qu‘une unique déformation, et ne comprendre alors qu’un

unique rouleau de formage.

Les rouleaux de formage 72 et 73 sont configurés pour exercer un effort
mecanique et/ou thermique sur les tétes 53 ainsi que sur les tiges 52 des
préformes, de maniére a entrainer une déformation plastique afin de conférer une

forme finale aux crochets.

On décrit ci-apres un exemple de formage en référence aux figures 12 a 16.

Aprés démoulage, le ruban 100 est entrainé par le rouleau d’entrainement 71 du
dispositif de formage 7. Les rouleaux de formage 72 et 73 sont disposés de
maniére a définir chacun un passage entre le rouleau de formage considéré et le
rouleau d’entrainement 71 permettant le passage du ruban 100.

Ces passages entre le rouleau d'entrainement 71 et les rouleaux de formage 72 et
73 sont dimensionnés de maniére a avoir une dimension inférieure a la hauteur du
ruban 100, ou le cas échéant a la hauteur du ruban 100 et du substrat, de maniére

a ce que les rouleaux de formage 72 et 73 exercent un effort sur les préformes.

Dans I'exemple représenté, les deux rouleaux de formage 72 et 73 vont permettre
la réalisation de deux étapes successives de déformation des préformes.

Les rouleaux de formage 72 et 73 sont chacun entrainés en rotation a des vitesses
de rotation distinctes de celle du rouleau d'entrainement 71, et donc également
distincte de la vitesse de défilement du ruban 100.

En considérant la vitesse du rouleau d'entrainement 71 comme vitesse de
référence, le premier rouleau de formage 72 posséde une vitesse tangentielle
inférieure a celle du rouleau d’entrainement 71, par exemple entre 5 et 200%
inférieure a celle du rouleau d'entrainement 71, ou encore entre 10 et 80%
inférieure a celle du rouleau d’entrainement 71, et le deuxiéme rouleau de formage

73 possede typiquement une vitesse tangentielle supérieure a celle du rouleau
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d’entrainement 71, par exemple 5 et 200% supérieure a celle du rouleau
d’entrainement 71, ou encore entre 10% et 80% supérieure a celle du rouleau
d’entrainement 71.

De plus, les rouleaux de formage 72 et 73 sont chacun typiquement maintenus a
une température prédéterminée en fonction du matériau de moulage, par exemple
entre 75 et 165 °C ou plus particulierement sensiblement égale a 120 °C pour un
ruban formé en polypropyléne, tandis que le rouleau d'entrainement 71 est
maintenu a température ambiante ou a une température non régulée ou a une
température inférieure a la température de fléchissement sous charge, par

exemple inférieure a 65°C.

Ces parametres de vitesse d’entrainement et de température permettent de causer
une adhérence et/ou un frottement et/ou glissement de la téte 53 des préformes

sur les rouleaux de formage 72 et 73, provoquant ainsi leur déformation.

Les figures 12a a 12e illustrent ainsi la déformation d’une préforme apres action du
premier rouleau de formage 72. On illustre schématiquement le sens de rotation
du rouleau de formage 72 et le sens de défilement du ruban 100 par des fleches.
En amont du rouleau de formage 72, la préforme telle que considérée est celle
présentée précédemment en référence aux figures 7 a 10.

On représente sur la figure 12a schématiquement I'approche du ruban par rapport
au rouleau de formage 72.

On représente ensuite sur la figure 12b schématiquement l'action de formage du
rouleau de formage 72 sur la préforme. Comme on le voit sur cette figure, le
rouleau de formage 72 vient écraser et déformer une portion de la téte 53. Plus
précisément, le rouleau de formage 72 vient au contact d'une partie des
différentes portions de |a téte 53 s'étendant depuis I'extrémité supérieure 522 de la
tige 52, et les raméne vers la région centrale de la téte 53. Cette déformation de la
préforme entraine un ramollissement partiel de la portion ramenée vers la région
centrale de la téte 53 avec la matiere de la région centrale de la téte 53, et
également la formation d’une région inclinée sensiblement plane sur une face de la
téte 53.
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La figure 12c représente schématiquement la préforme aprés action du rouleau de
formage 72. Les figures 12d et 12e présentent deux autres vues, respectivement
en perspective et en vue de dessus d'une telle préforme ainsi déformée.

Comme on le voit sur cette figure, le rouleau de formage 72 a réalisé une
déformation sur un front de la préforme, ici I'avant de la préforme par rapport au

sens de défilement.

Cette déformation entraine la formation d'une nervure s'étendant selon une
direction sensiblement transversale par rapport a la direction longitudinale du
ruban 100.

L'action de déformation exercée par le rouleau de formage 72 entraine un retour
d’une portion de la téte 53 de la préforme correspondant au front de la préforme
selon le sens de défilement, mais cette action de déformation entraine un
aplatissement des portions de la téte de la préforme 53 s‘étendant dans la
direction transverse par rapport a la direction de défilement, formant ainsi des
ailettes s'étendant de part et d'autre de la tige 52 selon la direction transverse a la
direction de défilement du ruban 100. Ces ailettes définissent des portions
d‘accrochage 54 de la téte 53, s'étendant radialement au-dela de la tige 52 de la

préforme, depuis I'extrémité supérieure 522 de la tige 52.

La déformation réalisée par le rouleau de formage 72 forme une premiére nervure
81 s'étendant au moins partiellement sur les portions d'accrochages 54.

Plus généralement, la déformation réalisée par le rouleau de formage 72 entraine
la formation d'une portion d'accrochage 54 et d‘une nervure s'étendant au moins
partiellement sur la portion d'accrochage 54. La nervure ainsi formée s'étend sur la

face supérieure de la téte 53, réalisant ainsi un renfort mécanique de la téte 53.

Dans le cas ou la téte 53 comprend plusieurs portions d'accrochage 54, le formage
peut alors entrainer la formation d’une unique nervure s'étendant de maniére
continue entre les portions d'accrochage 54, ou plusieurs nervures disjointes
s'étendant chacune au moins partiellement sur une ou plusieurs des portions
d’accrochage 54.
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Suite a cette premiére déformation par le rouleau de formage 72, une seconde

déformation peut étre réalisée par le rouleau de formage 73.

Les figures 13a a 13j représentent schématiquement la déformation de la préforme
par le rouleau de formage 73, et la forme du crochet qui en résulte. On parle en
effet désormais de crochet une fois les préformes soumises a ces étapes de

formage.

Les figures 13a et 13b représentent la déformation de la préforme par le rouleau
de formage 73. Comme on le voit sur ces figures, le rouleau de formage 73 est
configuré pour venir au contact d’une portion avant de la préforme par rapport a
son sens de déplacement, et déformer la téte 53 de la préforme.

Les parametres de température et de vitesse de rotation du rouleau de formage 73
provoquent une adhérence de la matiére de la téte 53 de la préforme permettant
de redresser une partie de la téte 53 faisant saillie de la tige 52.

On remarque notamment que vis-a-vis du ruban 100, le rouleau de formage 73 a
un sens de rotation identique par rapport au rouleau de formage 72 décrit
précédemment, et possede une vitesse tangentielle supérieure a la vitesse
tangentielle du rouleau d'entrainement 71.

Du fait de ces caractéristiques de sens et de vitesse de rotation, le rouleau de
formage 73 réalise une déformation de la téte 53 de la préforme de maniére a
entrainer la matiére de la téte 53 vers l'avant de la préforme (par rapport a son
sens de déplacement).

De ce fait, le rouleau de formage 72 réalise une premiére déformation de la
préforme tendant a ramener la matiére de l'avant de la préforme vers la partie
centrale de la téte 53, tandis que le rouleau de formage 73 réalise une seconde
déformation de la préforme tendant a ramener la matiere vers l'avant de la
préforme.

La premiere nervure 81 formée précédemment est donc ramenée vers |'avant de la
préforme, et s'étend au-dela de la tige 52 de la préforme. On repére la premiére
nervure ainsi modifiée par la référence 81’ sur les figures. Par soucis de lisibilité,

on se réferera dans I'ensemble du texte a la premiére nervure par la référence 81.
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Une seconde nervure 82 sensiblement transversale est formée, s'étendant
également entre deux extrémités transversales du crochet, ici formées par les

portions d’accrochage 54.

Comme on le voit sur les figures 13c a 13j, le crochet ainsi formé comprend une
premiére nervure 81 résultant a la fois de I'action du premier rouleau de formage
72 et de |'action du second rouleau de formage 73, et une deuxiéme nervure 82

résultant de I'action du second rouleau de formage 73.

Ces deux nervures 81 et 82 s'étendent chacune entre deux extrémités opposées
du crochet selon la direction transversale, c'est-a-dire entre les deux portions
d'accrochage 54 dans |'exemple représenté.

En considérant la direction d’entrainement du ruban dans l'installation, on définit
un front avant et un front arriere des crochets. La premiére nervure 81 s'étend
sensiblement selon le front avant des portions d’accrochage 54, tandis que la
deuxiéme nervure 82 s'étend sensiblement selon le front arriére des portions
d'accrochage 54. Les portions d’accrochage 54 comprennent ainsi typiquement
deux nervures distinctes s'étendant au moins partiellement sur la portion
d'accrochage considérée.

Les portions d‘accrochage 54 et les premiére et deuxiéme nervures 81 et 82
définissent ainsi des extrémités transversales des crochets ayant une forme
sensiblement en U avec une base sensiblement plane et dont les deux nervures

s'étendent selon une direction sensiblement perpendiculaire.

Les nervures 81 et 82 permettent donc de réaliser un renfort mécanique des
portions d'accrochage 54, ces derniéres étant configurées de maniére a coopérer
avec des éléments complémentaires tels que d'autres crochets ou des boucles afin
de former un systeme de retenue. On entend ici par « renfort mécanique », le fait
que le crochet est moins apte a se déformer, sous |'action d’'une méme force, avec
une telle nervure ou de telles nervures, qu’un crochet similaire dépourvu d’une

telle nervure,
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Les portions d‘accrochage 54 peuvent s'étendre sensiblement radialement par
rapport a la tige 51, ou présenter une extrémité libre inclinée vers la base 51
comme visible par exemple sur les figures 13e, 13i ou 13j, ce qui permet

d‘améliorer les propriétés de retenue du crochet.

La ou les nervure(s) 81 et 82 s’étendent chacune sur une partie uniquement de la
téte 53. Les nervures s'étendent ainsi typiquement sur une partie uniquement de la
périphérie de la téte 53. Les nervures présentent typiquement une longueur
cumulée comprise entre 5 et 95% de la longueur de la périphérie de la téte 53, ou
plus précisément entre 30 et 70% de la longueur de la périphérie de la téte 53. La
périphérie de la téte 53 est ici considérée comme étant la périphérie radiale de la
téte 53 aprés I'étape de formage des crochets ou lors de sa formation dans la

bande de moulage 1.

Dans cet exemple, au moins une des nervures 81 et 82 présente ici typiquement
une longueur supérieure au diametre de la tige 52, le diametre étant mesuré selon

une direction transverse a la direction longitudinale.

Comme on le voit sur les figures, et plus particulierement sur les figures 13d et
13h, les nervures 81 et 82 présentent, en vue de dessus du crochet, chacune une
forme générale de V inversé (ou en U ou en C) comprenant deux branches formant
un angle, cet angle étant typiquement compris entre 90° et 180°, ou plus
précisément entre 110° et 170°, ou encore entre 140° et 150°, ou encore
sensiblement égal a 145°. Les deux branches de la forme générale en V de la
nervure convergent ici vers l'avant du crochet. Ce mode de réalisation est
uniquement illustratif, et la forme générale en V peut étre inversée de sorte a ce
que la nervure converge vers l'arriere du crochet, par exemple en modifiant les
paramétres de vitesse du dispositif de formage 7. La pointe de la forme en V
inverse, ou le cas échéant le sommet du U ou du C, peut étre vers l'avant dans le

sens longitudinal.
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Les nervures 81 et 82 présentent typiquement une symétrie par rapport a un plan
s'étendant selon une direction longitudinale de la base 51, passant par un axe

central de la tige 52 des éléments de retenue.

Les crochets ainsi formés ont typiquement une hauteur comprise entre 5 a 5000
micrometres, ou encore entre 5 et 2000 micrométres, ou plus particuliérement
entre 20 et 800 micrométres, ou encore plus particulierement entre 100 et 500
micromeétres, la hauteur étant mesurée selon une direction perpendiculaire a la

face supérieure 511 de la base 51.

La téte 53 peut étre chauffée préalablement a I'étape de formage de sorte a ce
qu'elle soit a une température comprise entre la température de fléchissement
sous charge du matériau de moulage et la température de fusion du matériau de
moulage, le dispositif de formage 7 comprenant un élément tournant a une
température, par exemple, inférieure a la température de fléchissement sous
charge du matériau de moulage.

Comme on le voit notamment sur les figures 13f, 13g et 13j, le crochet présente
une région inclinée sensiblement plane sur la face de la téte agencée a |'arriére du

crochet (par rapport au sens de défilement de la bande de moulage 1).

Un autre aspect du dispositif tel que présenté concerne la régularité du ruban ainsi

produit.

L'injection de matériau de moulage par le moyen de distribution de matiére 3
permet en effet d’obtenir un ruban ayant des bords selon la direction longitudinale
sensiblement droits des la réalisation du ruban, sans nécessiter une étape de

découpe additionnelle.

On représente schématiquement sur la figure 14 le ruban 100 tel que décrit
précédemment en vue de dessus, lequel ruban comprend une base et ici des
préformes ou crochets. Dans I'exemple représenté sur la figure 14, le ruban 100
est représenté muni de préformes telles que déja décrites notamment en référence

aux figures 7 a 10.
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Cette figure représente schématiquement le ruban 100 obtenu suite a l'injection de
matiére dans la bande de moulage 1, ce ruban s'étendant donc selon une direction
longitudinale repérée par un axe X-X sur la figure 14. On représente également sur
la figure 14 la direction transverse, repérée par un axe Y-Y. La direction
longitudinale repérée par |'axe X-X est ici paralléle a la direction machine, c’est-a-
dire la direction d’entrainement du ruban 100.

On définit pour ce ruban 100 deux bords 102 et 104 s'étendant chacun selon la
direction longitudinale, ces deux bords 102 et 104 définissant les deux extrémités
du ruban 100 selon une direction transversale perpendiculaire a la direction

longitudinale.

Les crochets ou préformes sont généralement agencé(e)s a proximité des bords
102 et 104. Les crochets ou préformes sont typiquement agencé(e)s a une
distance D des bords 102 et 104 comprise entre 2 et 3 pas P de crochets,
typiquement égale a 2 ou 3 pas P de crochets, la distance D étant mesurée selon
la direction transversale par rapport a la direction longitudinale matérialisée par
I'axe X-X sur la figure 14. Le pas P entre deux crochets correspond a la distance
entre deux crochets successifs selon la direction longitudinale. Dans l'exemple
représenté sur la figure 14, les crochets ou préformes sont agencés en colonnes
s'étendant selon la direction longitudinale matérialisée par I'axe X-X, ces colonnes
étant reépétées a l'identique selon la direction transversale. Les crochets ou
préformes peuvent également étre agencés en quinconce ou « nid d'abeille », par
exemple en décalant les colonnes de crochets ou de préformes selon la direction

longitudinale.

Comme représentée sur la figure 14, chacun des bords 102 et 104 présente une
succession de monts et de vallées, ladite succession s'étendant selon la direction
longitudinale et lesdits monts et vallées s'étendant dans un plan paralléle a celui
formé par la base 51, ces monts et vallées traduisant de légéres irrégularités dans
la distribution de matiére de moulage pour la formation du ruban 100, étant

entendu qu’un bord parfaitement rectiligne n'est pas réalisable industriellement.
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Les vallées sont entendues comme étant les régions des bords 102 et 104 faisant
saillie vers lintérieur du ruban 100 tandis que les monts sont entendus comme
étant les régions des bords 102 et 104 faisant saillie vers I'extérieur du ruban 100.
La régularité des bords 102 et 104 peut donc s'évaluer grace & ces monts et
vallées successifs.

Les bords 102 et 104 présentent, en vue en coupe selon une direction transversale
a la direction longitudinale, une portion de forme arrondie. Plus particuliérement, la
forme arrondie est orientée a I'extérieur latéral de la base. Cette forme arrondie
est réalisée lors de la formation de la base. En d'autres termes, cette forme

arrondie n’a pas été obtenue par une découpe.

L'appareillage et le procédé tels que présentés précédemment permettent d’obtenir
des bords 102 et 104 du ruban tels que pour une longueur L selon la direction
longitudinale correspondant a trois monts consécutifs, I'écart E maximum entre les
monts et les vallées selon une direction transversale a la direction longitudinale est
inférieur & 3,0 mm, ou plus précisément inférieur a 2,0 mm, ou encore plus
précisément inférieur & 1,0 mm, ou encore compris entre 0,001mm et 1,0mm, plus
particuliérement entre 0,001mm et 0,5mm, encore plus particuliérement entre
0,001mm et 0,1mm.

Une telle définition est également applicable pour une longueur correspondant &
trois vallées consécutives ; I'écart maximum entre les monts et les vallées selon
une direction transversale a la direction longitudinale est inférieur a 3,0 mm, ou
plus précisément inférieur a 2,0 mm, ou encore plus précisément inférieur & 1,0
mm, ou encore compris entre 0,00lmm et 1,0 mm, plus particulierement entre
0,001mm et 0,5mm, encore plus particulierement entre 0,001mm et 0,1mm.

Les 3 monts ou vallées consécutifs sont typiquement sur une distance inférieure a
la distance correspondant a 15 pas de crochets, de préférence inférieure & une

distance de 25 mm.

L'obtention de bords 102 et 104 que I'on peut ainsi qualifier de « droits » est
avantageuse en ce qu'elle permet de s'affranchir d'une étape ultérieure de
rectification des bords, par exemple via une étape de découpe, de tels bords droits

étant pergus par I'utilisateur comme un signe de qualité du produit.



WO 2017/187099 PCT/FR2017/051012

10

15

20

25

30

49

Par ailleurs, I'appareillage et le procédé employés permettent d'obtenir de tels
bords droits sans nécessiter la formation de surépaisseurs longitudinale en bordure
de ruban, de telles surépaisseurs ne présentant pas d‘intérét fonctionnel. La base
51 du ruban 100 peut ainsi étre exempte d’une surépaisseur s'étendant de maniére
continue le long de ses bords, et présente typiquement une épaisseur
sensiblement constante d'un bord a l'autre. Pius généralement, on comprend que
la base 51 du ruban peut étre exempte d'une surépaisseur non fonctionnelle (dont
la seule fonction serait d'améliorer la régularité des bordures du ruban), ce qui est
avantageux en termes de production dans la mesure ou les surépaisseurs
entrainent une surconsommation de matiére et augmentent la durée d’occupation

des moules.

Comme on le comprend de la description qui précede, les bords droits sont
obtenus via l'injection du matériau de moulage par le moyen de distribution de
matiere 3. Les étapes ultérieures de démoulage et de formage conservent ces
bords droits tels que décrits précédemment, dans la mesure ou ces étapes
n‘entrainent pas |'application d'efforts sur les bords de la base 51 du ruban 100. Le
ruban 100 ainsi obtenu a lissue de ces différentes étapes présente donc un bord

droit tel que défini précédemment.

Par ailleurs, en cas de distribution de maniére simultanée ou successive d’au moins
deux matériaux distincts par le moyen de distribution de matiére 3, linterface
entre les deux matiéres est alors typiqguement réalisée de maniére a présenter une
démarcation droite, comme décrit précédemment en référence aux bords de la
base 51 du ruban 100. Plus précisément, en cas de distribution de maniere
simultanée ou successive de deux matériaux, chaque matériau est injecté par le
moyen de distribution de matiére 3 de maniére a former des bords droits aux deux
extrémités transversales du ruban de matériau ainsi formé. Par conséquent, la
jonction entre les deux matériaux est une jonction entre deux bords droits tels que
définis précédemment, et présente donc un profil que I'on qualifie de droit selon la
définition établie précédemment. Le moyen de distribution peut, par exemple,

comprendre deux buses d‘injections ou d’extrusions.
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L'appareillage présenté précédemment et le procédé associé peuvent également

présenter des moyens et une étape d'association d’un substrat au ruban.

Une telle association d'un substrat sur un ruban comprenant des éléments
agrippants est typiquement réalisée au moyen d‘un adhésif, ou via une fusion de la

base ou du substrat, comme mentionné précédemment.

Afin de réaliser une telle solidarisation d'un substrat & la base du ruban,
I'appareillage proposé peut comprendre des moyens d’entrainement de substrat,
adaptés pour réaliser une alimentation en substrat et pour appliquer le substrat
contre la face inférieure 512 de la base 51 du ruban 100 en aval du moyen de

distribution de matiére 3.

On représente schématiquement sur les figures 15 et 16 un exemple d’appareillage
comprenant de tels moyens.

L'appareillage tel qu'illustré est similaire a celui présenté précédemment en
référence a la figure 1; les éléments en commun ne sont donc pas décrits a
nouveau ici.

Comme on le voit sur les figures 15 et 16, |'appareillage tel que présenté comprend
des moyens d’entrainement de substrat 9, ici constitués de deux rouleaux 91 et 92,
configurés pour réaliser une alimentation en substrat 200 en aval du moyen de

distribution de matiére 3.

Le substrat 200 est typiquement une couche de matériau non tissé, un film
plastique, un film élastique ou un film composite, ou encore un ensemble de fibres
et/ou filaments consolidé thermiquement. Le substrat 200 est par exemple une
nappe de fibres et/ou filaments.

Dans l'exemple représenté sur les figures 15 et 16, le substrat est représenté

comme étant une couche de matériau non tissé.

On entend par non tissé un produit obtenu a I'issue de la formation d’une nappe de
fibres et/ou de filaments qui ont été consolidés. La consolidation peut étre

meécanique, chimique ou thermique et se traduit par la présence de liaison entre
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les fibres et/ou les filaments. Cette consolidation peut étre directe, c'est-a-dire faite
directement entre les fibres et/fou filaments par soudure, ou elle peut étre
indirecte, c'est-a-dire par l'intermédiaire d’une couche intermédiaire entre les fibres
et/ou les filaments, par exemple une couche de colle ou une couche de liant. Le
terme non-tissé se rapporte a une structure en forme de ruban ou nappe de fibres
et/ou filaments qui sont entrelacés d’une maniére non uniforme, irréguliére ou au
hasard. Un non-tissé peut avoir une structure de couche unique ou une structure a
couches multiples. Un non-tissé peut également étre réuni & un autre matériau
pour former un stratifié. Un non-tissé peut étre réalisé a partir de différents
matériaux synthétiques et/ou naturels. Les matériaux naturels a titre d’exemple
sont des fibres de cellulose, telles que le coton, la jute, le lin et analogue et
peuvent également inclure des fibres de cellulose re-traitées, telles que la rayonne
ou la viscose. Les fibres naturelles pour un matériau non-tissé peuvent étre
préparées en utilisant divers procédés tels que le cardage. Des matériaux
synthétiques a titre d’exemple comportent, mais sans s'y limiter, des polyméres
thermoplastiques synthétiques, qui sont connus pour former des fibres qui
incluent, sans s'y limiter, les polyoléfines, par exemple le polyéthyléne,
polypropyléne, polybutyléne et analogue; le polyamide, par exemple le polyamide
6, polyamide 6.6, polyamide 10, polyamide 12 et analogue; des polyesters, par
exemple des polyéthylénes téraphthalates, des polybutylénes térephtalates, des
acides polylactiques et analogues, des polycarbonates, des polystyrénes, des
élastomeres thermoplastiques, des vinyles polymeres, des polyuréthanes et des
mélanges et des co-polyméres de ces derniers. A titre d'exemple, le non tissé peut
étre un non tissé du type Spunbond, Spunmelt, cardé thermolié, SMS, SMMS, SS,
SSS, SSMMS, SSMMMS, Air through ou autre.

Le substrat n'est pas limité a un non tissé, et peut plus généralement étre un non
tissé, un matériau tissé, un matériau tricoté, ou une combinaison de plusieurs de

ces matériaux.

Les moyens d'entrainement de substrat 9 sont configurés pour alimenter
I'appareillage en substrat 200, et appliquer ce substrat 200 contre la face inférieure

512 de la base 51 du ruban 100 en aval du moyen de distribution de matiére 3.
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Les moyens d'entrainement de substrat 9 sont configurés de maniére a ce que
cette application soit réalisée préalablement a la solidification de la base 51 du
ruban 100. Ainsi, cette application entraine une pénétration au moins partielle du
substrat 200 au-dela d'un plan défini par la face inférieure 512 de la base 51 du
ruban 100. On repére par la référence B sur les figures le point de mise en contact
entre la base 51 du ruban 100 et le substrat 200.

Plus précisément, la face inférieure 512 de la base 51 est sensiblement plane, et
définit un plan. L'application du substrat contre cette face entraine une pénétration
de portions du substrat 200, par exemple de fibres et/ou filaments de la couche de
matériau non-tissé dans le cas oU le substrat 200 est une couche de matériau non-
tissé au sein de la base 51, traversant de ce fait |a face inférieure 512 de la base
51. On représente ainsi schématiquement sur la figure 17 un exemple de produit
résultant de cette solidarisation entre le ruban 100 et le substrat 200.

Dans la mesure ou une telle application est réalisée préalablement a Ia
solidification de la base 51 du ruban 100, il n'est pas nécessaire de chauffer la
base 51 du ruban 100 et/ou le substrat 200 afin de réaliser une telle liaison.

A titre d'exemple, en considérant une base 51 réalisée en polypropyléne,
I'application du substrat contre la face inférieure 512 de la base 51 est
typiquement réalisée lorsque la face inférieure 512 de la base 51 présente une
température comprise entre la température de fusion du matériau et la
température de ramollissement Vicat B du matériau la constituant moins 30°C ou -
encore entre la température de fusion du matériau la constituant et la température
de ramollissement Vicat A du matériau la constituant. Plus particuliérement,
lorsque la base comprend un matériau a base de polypropyléne, la face inférieure
512 de la base 51 présente une température comprise entre 75°C et 150°C,
typiquement de l'ordre de 105°C, cette température étant typiquement mesurée
au moyen d'une caméra infrarouge ou laser. On entend par température de
ramollissement VICAT la température obtenue selon 'une des méthodes décrites
dans les normes ISO 306 ou ASTM D 1525 avec une vitesse de chauffe de 50°C/h
et une charge normalisée de 50N pour le VICAT B et une charge normalisée de
10N pour le VICAT A.

Plus généralement, lors de I'application du substrat 200 contre la face inférieure

512 de la base 51, la face inférieure 512 de la base 51 est a une température
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inférieure a sa température de fusion, ou plus particuliérement inférieure a la
température de fléchissement sous charge du matériau formant la base 51, ou
encore sensiblement égale a la température ambiante (ou a une température non
régulée), et la température de la base 51 est issue uniquement de I'étape de
formation du ruban 100. En considérant les points A, B et C définis précédemment
et visibles notamment sur la figure 15, la distance parcourue par la base 51 entre
les points A et B est typiquement comprise entre 20,0 mm et 400 mm. De méme,
la distance parcourue par la base 51 entre les points B et C est typiquement
comprise entre 400 mm et 1500 mm. La distance parcourue par la base 51 entre
les points B et C est typiquement deux fois supérieure a la distance parcourue par
la base 51 entre les points A et B.

Le rouleau 92 est typiquement configuré de maniére a appliquer sous pression le
substrat 200 contre la face inférieure 512 de la base 51 afin de faciliter la
pénétration du substrat 200 dans la base 51.

Le rouleau 92 peut présenter des motifs ou reliefs sur sa surface, de maniére a
favoriser la pénétration du substrat 200 dans la base 51.

Le substrat 200 peut étre appliqué de maniére uniforme ou non uniforme contre la
face inférieure 512 de la base 51.

La liaison réalisée entre le substrat 200 et la base 51 du ruban 100 peut étre

réalisée de maniére uniforme ou non uniforme.

Dans le cas ou le substrat 200 est un ensemble de fibres et/ou filaments consolidés
thermiquement, la liaison avec la base 51 est également réalisée par pénétration
dans la base d’une partie des fibres et/ou filaments du substrat 200.

Dans le cas ou le substrat 200 est un ensemble de fibres et/ou filaments consolidés
thermiquement, un film plastique, un film élastique ou un film composite, il peut
résulter alors de la liaison avec la base un phénomene de retassure du ruban 100
lors de son refroidissement, cette retassure favorisant [a surface de liaison entre le
substrat et la base du ruban. Cette retassure est sans impact sur l'aspect visuel
pour l'utilisateur final.

Plus précisément, il est bien connu que les piéces moulées présentent un

phénoméne de retassure ou retrait lors du refroidissement de la matiére. Dans le
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cas présent, le ruban 100 présente des portions d'épaisseurs distinctes du fait de la
présence des éléments de retenue s'étendant depuis la face supérieure 511 de la
base 51. Ces zones présentant une surépaisseur vont entrainer des phénoménes
de retrait de la matiére a la verticale des tiges 52 des crochets, formant ainsi des
zones de retrait de matiere 530 dans la face inférieure 512 de la base 51.

Or, dans la mesure oU le substrat 200 est appliqué contre la face inférieure 512 de
la base 51 préalablement a la solidification de la base 51, ce retrait de matiére
s'effectue apres application du substrat contre la face inférieure 512 de la base 51.
L'application sous pression du substrat 200 contre la face inférieure 512 de la base
51 ainsi que le fait que la base 51 ne soit pas solidifiée lors de cette application
entraine une adhésion par inter diffusion moléculaire entre le substrat 200 et
contre la face inférieure 512 de la base 51. Ainsi, lors du retrait de la matiére de la
base 51 lors de sa solidification comme mentionné précédemment, le substrat 200
demeure au contact de la face inférieure 512 de la base 51, et des régions du film
formant le substrat 200 épousent donc la forme des zones de retrait de matiére
dans la face inférieure 512 de la base 51. Ces régions du film formant le substrat
200 pénetrent donc au-dela du plan défini par la face inférieure 512 de la base 51.
Ainsi, la surface du film formant le substrat 200 au contact de la face inférieure
512 de la base 51 est supérieure au projeté de la surface du film sur un plan défini
par la face inférieure 512 de la base 51, ce qui permet d‘augmenter I'adhérence
entre le substrat 200 et le ruban 100.

Dans le cas ou le substrat 200 est une couche de matériau non tissé, le démoulage
des crochets est réalisé de maniére aisée méme avec un non tissé dont le
grammage est inférieur a 80gsm. A titre d'exemple, le grammage du non tissé

peut étre compris entre 5gsm et 120gsm, ou encore entre 10gsm 70gsm.

Dans le cas ou le substrat 200 est une couche de matériau non tissé, I'appareillage
peut comprendre un dispositif de calandrage en amont des moyens d’entrainement
de substrat 9, permettant ainsi de réaliser une étape de calandrage localement ou
non de la couche de matériau non tissé préalablement a son application contre le
ruban 100.
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Ce mode de solidarisation d‘un substrat 200 a un ruban 100 est notamment
avantageux en ce qu'il n‘entraine pas une déformation du ruban 100, et permet
donc avantageusement de conserver la forme de la base 51 obtenue lors de I'étape
d'injection, et notamment de conserver les bords droits pouvant étre obtenus via le

procédé et I'appareillage décrits précédemment.

Ce mode de solidarisation d'un substrat a un ruban peut étre appliqué a un
procédé de formation d'un ruban tel que décrit précédemment, ou plus
généralement a tout autre procédé de formation d'un ruban comprenant des

éléments de retenue tels que des crochets.

Les différents appareillages et procédés décrits précédemment peuvent é&tre

utilisés indépendamment ou en combinaison.

A titre d'exemple, on décrit ci-aprés en référence a la figure 18 un produit pouvant

étre obtenu via les appareillages et procédés décrits précédemment.

La figure 18 présente ainsi un produit 300 comprenant un ruban 100 réalisé en
matériau plastique, le ruban 100 est formé d'un seul tenant avec un film en
matériau élastique 310 par extrusion. Plus particulierement, le ruban 100 réalisé en
matériau plastique est formé d’'un seul tenant avec un film en matériau élastique
310 par extrusions simultanées ou successives. On entend ici par « extrusions
successives » le fait que le film 310 etfou le ruban 300 est réalisé dans la
continuité de la formation du ruban 300 et/ou du film 310, ou encore sur la méme
ligne de production.

La figure 18 est une vue en coupe selon un plan perpendiculaire a la direction
longitudinale du produit 300 formé.

Le ruban 100 est similaire au ruban tel que décrit précédemment, et comprend une
base 51 et des crochets s'étendant de la face supérieure 511 de la base 51.

Le film en matériau élastique 310 a été extrudé simultanément, successivement ou
préalablement a I'extrusion du ruban 100 par le moyen de distribution de matiére

3, définissant ainsi une liaison entre le ruban 100 et le film 310 selon une de leurs
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extrémités transversales. La transition entre le film élastique 310 et la base 51 du
ruban 100 est ainsi typiquement continue.

Ainsi, le film en matériau élastique 310, la base et les éléments de retenue du
ruban 100 en matériau plastique sont réalisés d’'un seul tenant et issu d’extrusion.
La référence numérique 320 désigne linterface entre le film en matériau élastique
310 et le ruban 100.

On entend par «d’un seul tenant » le fait que le ruban et le film sont liés
uniquement par distributions de matiére simultanées ou successives, par exemple
par extrusion simultanées ou successives. En d’autres termes, la liaison obtenue
est réalisée seulement par diffusion intramoléculaire du ruban vers le film élastique
et/ou du film élastique vers le ruban.

Cette interface 320 peut étre réalisée selon un plan sensiblement paralléle a la
direction longitudinale du produit 300 comme représenté sur la figure 18, ou
réaliser un chevauchement entre le film élastique 310 et le ruban 100.

Lorsque les crochets et la base sont formés d'une méme matiére, on peut
constater quil y a une continuité de la matiére de la base vers les crochets et
réciproquement. En d'autres termes la matiére formant les crochets et la matiére
formant la base sont contigués.

On définit pour le film élastique 310 une face supérieure 311 et une face inférieure
312. Selon I'exemple représenté sur la figure, la face supérieure 311 du film
élastique 310 est ici dans le prolongement de la face supérieure 511 de la base 51
du ruban 100. Selon I'exemple représenté sur la figure 18, la face inférieure 312 du
film élastique 310 est ici dans le prolongement de la face inférieure 512 de la base
51 du ruban 100.

L’ensemble formé par le film élastique 310 et le ruban 100 constitue ainsi une

couche intermédiaire, présentant une face inférieure et une face supérieure.

Comme on le voit sur la figure 18, un substrat 200 est solidarisé a la face
inférieure de la couche intermédiaire, c’est-a-dire a la face inférieure 312 du film
élastique 310 et a la face inférieure 512 de la base 51 du ruban 100.

Le substrat 200 est par exemple un matériau non tissé, comme décrit

précédemment.



WO 2017/187099 PCT/FR2017/051012

10

15

20

25

30

57

Le substrat 200 est solidarisé a la couche intermédiaire par encapsulation partielie
dans ladite couche intermédiaire, c'est-a-dire par encapsulation partielle du
substrat dans la base 51 du ruban 100 et dans le film élastique 310. Cette
solidarisation est réalisée via le procédé et |appareillage déja décrits

précédemment en référence aux figures 15 a 17.

Le produit 300 tel que présenté comprend également une couche support 330
solidarisée sur la face supérieure de la couche intermédiaire. Cette couche support
330 s‘étend sur la face supérieure 311 du film élastique 310, et également au
moins partiellement sur la face supérieure 511 de la base 51 du ruban 100.

La couche support 330 peut étre de composition identique au substrat 200, ou
d’une composition distincte ; il peut par exemple s'agir d'une couche de matériau
non tissé, d'un tricot ou d’une grille.

Dans I'exemple représenté, la couche support 330 est solidarisée sur la face
supérieure de la couche intermédiaire par collage. On représente ainsi
schématiquement sur la figure 18 une couche de colle 340 s'étendant sur la face
supérieure 311 du film élastique 310 et également partiellement sur la face
supérieure 511 de la base 51 du ruban 100.

La couche support 330 est alors typiquement solidarisée sur la face supérieure de
la couche intermédiaire apreés solidarisation du substrat 200 a la face inférieure de
la couche intermédiaire.

On comprend bien que ce mode de solidarisation est uniquement illustratif, et que
toute autre méthode adaptée peut étre employée pour solidariser la couche
support 330 sur la face supérieure de la couche intermédiaire.

La couche support 330 peut par exemple étre disposée sur la bande de moulage 1
préalablement a la distribution de matiére par le moyen de distribution de matiére
3, de sorte que la matiére plastique et élastique soit injectée sur la bande de
moulage alors que la couche support 330 est positionnée sur la bande de moulage

1, comme mentionné précédemment.

La face supérieure et/ou la face inférieure de la base 51 du ruban 100 et/ou du
film élastique 310 peuvent étre lisses (a I'exception des crochets) ou non. Elles

peuvent par exemple présenter des éléments en relief, par exemple des éléments
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de transition, des crochets supprimés, en creux comme de trous, des fentes, ou
des saillies tels que des picots, des pointes, des domes et/fou des pics. Ces
éléments a reliefs peuvent présenter une hauteur qui est inférieure a la hauteur
des éléments de retenue, plus particulierement inférieure @ 40% de la hauteur des
éléments de retenue, en particulier, inférieure a 25% de la hauteur des éléments
de retenue. De tels éléments en relief peuvent étre avantageux dans certaines
applications, par exemple pour définir des zones ayant une rugosité distincte ou un

aspect de surface différent portant des avantages pratiques et/ou esthétiques.

Dans le cas ou le substrat 200 et/ou la couche support 330 est un non tissé, le
substrat 200 et/ou la couche support 330 peut étre activé préalablement a sa
solidarisation a la couche intermédiaire, comme indiqué précédemment.

On entend par matériau plastique un matériau thermoplastique, plus
particulierement un matériau polyoléfine a base de d'homopolymére ou de
copolymere.

A titre d’exemple, la liste de matiére plastique : LLDPE (Linear Low Density
PolyEthyléne ou polyéthyléne linéaire de faible densité), LDPE (Low Density
PolyEthylene ou polyéthylene de faible densité), m-PE (Métallocéne PolyEthyléne),
HDPE (High Density PolyEthyléne ou polyéthyléene de haute densité), EVA
(Ethyléne Acétate de Vinyle) et PP (PolyPropyléne), comprenant une distribution de
poids moléculaire monomodale ou multimodale (par exemple bimodale), en
particulier une composition comprenant du LLDPE et d’'un plastomeére, notamment
d’un plastomére base polyéthyléne. On pourrait également utiliser du polyamide
(PA), de I'acide polyactique (PLA), du polyhydroxyalcanoates (PHA), PVOH, PBS.

On entend par matériau élastique un matériau adapté a étre étiré sous l'effet d’'une
force d'étirement exercée dans la direction latérale et a reprendre sensiblement sa
forme et ses dimensions initiales aprés relachement de ladite force d'étirement. I
s'agit par exemple d’'un matériau qui conserve une déformation résiduelle ou
rémanence apres élongation et relachement (déformation résiduelle aussi appelée
« permanent set » ou « SET ») inférieure a 30%, ou encore, inférieure a 20%, ou
par exemple inférieure @ 5 %, de sa dimension initiale (avant élongation) pour un

allongement de 100 % de sa dimension initiale, a température ambiante (23°C).
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Le SET pourra étre mesuré comme indiqué dans la demande de brevet EP1783257,
dont le contenu est incorporé par référence, et notamment les paragraphes [0056]
a [0062] de la publication EP1783257A1 qui détaillent un exemple de mesure du
SET.

A titre d'exemple de matieres élastiques, on peut citer: les copolyméres
styrénefisoprene (SI), styrénefisopréne/styréne (SIS), styréne/butadiéne/styréne
(SBS), styréne-éthyléne/butyléne-styréne (SEBS), styréne-éthyléne/propyléne-
styréne (SEPS) ou SIBS. Des mélanges de ces élastomeéres les uns avec les autres
ou avec des non élastomeéres modifiant certaines caractéristiques autres que
'élasticité peuvent également étre pris en compte. Par exemple jusqu'a 50 percent
en poids mais, de préférence, moins de 30 percent en poids de polymére peuvent
étre ajoutés afin de modifier certaines caractéristiques des matériaux de base
(élasticité, tenue a la chaleur, procéssabilité, tenue aux UV, colorant,...), tels que
des polyvinyles styréne, des polystyrénes ou des poly a-méthyl-styréne, polyesters
époxy, polyoléfines, par exemple des polyéthyléenes ou certains acétates

d'éthylene/vinyle, de préférence ceux de poids moléculaire élevé.

Le matériau élastique peut étre, notamment, un styréne-isopréne-styréne,
disponible par exemple auprés de la Société Kraton Polymers, sous la
dénomination KRATON D (Marque déposée), ou de la société DEXCO POLYMERS
LP sous la dénomination VECTOR SBC 4211 (Marque déposée). On peut également
utiliser les matériaux TPE (ThermoPlastic Elastomére), en particulier un élastomére
thermoplastique de polyuréthane, notamment le PELLETHANE (Marque déposée)
2102-75A de la Société The Dow Chemical Company. On peut utiliser également
un styrene-butadiéne-styréne, notamment le KRATON D-2122 (Marque déposée)
de la société Kraton Polymers, ou le VECTOR SBC 4461 (Marque déposée) de la
société Dexco Polymers LP. On peut aussi utiliser un styréne-éthyléne/butyléne,
notamment le KRATON G-2832 (Marque déposée) de la société Kraton Polymers,
ou un copolymére séquence styréne-éthyléne-butyléne-styréne (SEBS), notamment
le KRATON (Marque déposée) G2703. On peut également utiliser un copolymere
d'acrylate d'isooctyle et d'acide acrylique suivant des rapports de monomeére de
90/10. On peut également utiliser un copolymére séquence polyamide polyester
PEBAX (Marque déposée) 2533 de la société Arkema.
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D'autres matériaux possibles sont des polyméres polyoléfines, principalement des
copolymeres d'éthylene et/fou propyléne, ayant des caractéristiques des
élastomeéres, notamment issus de la catalyse métallocéne, tel le VISTAMAXX VM-
1120 (Marque déposée), disponible auprés de la société Exxon Mobil Chemical ou
encore des polymeres chargés avec du caoutchouc, comme par exemple le
Santopréne chargé avec de I'EPDM.

On pourra également utiliser des matériaux de sorte a favoriser la liaison entre le
matériau plastique et le matériau élastique. En variante de réalisation, on pourrait
envisager que les cavités de la bande de moulage comportent chacune une tige
qui s'étend entre la face supérieure et la face inférieure de la bande de moulage,

de l'une a l'autre de ces faces.

Différents systémes et méthodes compatibles avec le présent exposé sont décrits
dans les demandes de brevets FR 1653866, FR 16 53870, FR 16 53872,
FR 16 53873, FR 16 53888, FR 16 53894 et FR 16 53897, qui sont incorporées

intégralement par référence a cette description.
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Revendications

1. Procédé de formation d’un dispositif de retenue a crochets, dans lequel :

- on fournit une bande de moulage (1) présentant une face interne (11) et une
face externe (12), et comprenant une pluralité de cavités (13), chaque cavité (13)
définissant une tige (14) s'étendant de la face externe (12) vers la face interne
(11), et comprenant une extrémité formant une téte (13) s'étendant a partir de la
tige (14) vers la face interne (11) de la bande de moulage (1),

- on positionne la bande de moulage (1) sur des moyens d’entrainement en
rotation (2), la face interne (11) de la bande de moulage (1) étant disposée en
appui contre les moyens d’entrainement (2),

- on distribue un matériau de moulage sur la face externe (12) de la bande de
moulage (1) par un moyen de distribution de matiére (3) disposé en regard de la
bande de moulage (1) de maniére a définir un entrefer entre le moyen de
distribution de la matiere (3) et la bande de moulage (1), I'étape de distribution du
matériau de moulage étant réalisée de maniére a remplir ledit entrefer et les
cavités (13) de matériau de moulage afin de former un ruban (100) comprenant
une base (51) dont l'épaisseur est définie par l'entrefer, et des premiéres
préformes faisant saillie de ladite base (51) comprenant une tige (52) et une téte
(53), les premiéres préformes étant formées par la matiére plastique dans les
cavités (13) de la bande de moulage (1),

- on démoule le ruban (100) de maniére a déformer de maniére plastique les
premiéres préformes de maniére a obtenir des deuxiémes préformes dont la forme

se distingue des premiéres préformes.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel suite a I'étape de démoulage, on
réalise une étape de formage dans laquelle on introduit le ruban (100) démoulée
dans un dispositif de formage (7) de maniére a modifier la forme de la téte (53)

des secondes préformes par formage.

3. Procédé selon la revendication 2, dans lequel le dispositif de formage (7)

comprend au moins deux éléments tournants (72, 73), lesdits éléments tournants
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(72, 73) ayant chacun des vitesses distinctes par rapport a la vitesse

d’entrainement du ruban (100).

4. Procédé selon l'une des revendications 2 ou 3, dans lequel le matériau de
moulage est du polypropylene, et dans lequel lors de |’étape de formage, au moins
un élément de formage du dispositif de formage (7) est maintenu a une
température comprise entre 75 et 165 °C, en particulier sensiblement égale a
120°C.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, dans lequel I'étape de démoulage
du ruban (100) entraine un changement de hauteur de la téte (53) et/ou de la tige

(52), et/fou un changement de largeur de la téte (53) et/ou de la tige (52).

6. Procédé selon l'une des revendications 2 a 5, dans lequel le dispositif de
formage (7) comprend un élément a température ambiante, et au moins un
élément a une température strictement comprise entre la température de

fiéchissement sous charge et la température de fusion du matériau de moulage.

7. Procédé selon l'une des revendications 2 a 6, dans lequel I'étape de formage
réalise au moins une déformation d’une partie de la téte (53) de chacune des
deuxiémes préformes, ladite au moins une déformation tendant pour chaque
préforme, a déformer une des extrémités de la téte (53) de la préforme de
maniére a former une nervure (81, 82) de la face supérieure de la téte (53) de la

préforme.

8. Procédé selon l'une des revendications 1 a 7, dans lequel lors de I'étape de
distribution du matériau de moulage, I'entrefer entre le moyen de distribution de
matiere (3) et la bande de moulage (1) est compris entre 10 micrométres et 700
micromeétres, plus particulierement entre 10 et 500 micrométres, ou plus

précisément entre 50 et 100 micrométres.

9. Procédé selon la revendication 8, dans lequel le matériau de moulage est du

polypropyléne, et que I'étape de distribution du matériau de moulage est réalisée a
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une pression comprise entre 30 et 50 bars, et a une température comprise entre
150 et 300 °C.

10. Procédé selon la revendication 9, dans lequel la bande de moulage (1) est
entrainée a une vitesse de déplacement comprise entre 1 et 500 m/min, plus

particulierement entre 5 et 250m/min.

11. Procédé selon l'une des revendications 1 a 10, dans lequel I'étape de
démoulage est réalisée lorsque la base (51) du ruban (100) est a une température
inférieure a la température de fusion du matériau de moulage, ou inférieure a la

température de fléchissement sous charge du matériau de moulage.

12. Procédé selon l'une des revendications 1 a 11, dans lequel I'étape de
distribution du matériau de moulage est réalisée de maniére a former un ruban
(100) s'étendant selon une direction longitudinale comprenant une base (51)
présentant deux bords (102, 104) selon la direction longitudinale, I'un des bords
présentant des monts et des vallées, dans lequel I'écart maximum (E) entre les
monts et les vallées selon une direction transversale a la direction longitudinale est
inférieur @ 1Imm sur une longueur (L) selon la direction longitudinale correspondant

a 3 monts consécutifs.

13. Procédé selon l'une des revendications 1 a 12, dans lequel préalablement a
I'etape de démoulage, on applique une couche de matériau non tissé (200) contre
la face inférieure (512) de la base (51) avant solidification de ladite face inférieure
(512) de la base (51), de maniére a faire pénétrer au moins partiellement des
portions de fibres et/ ou filaments de la couche de matériau non-tissé (200) dans
la base (51).

14. Procédé selon la revendication 13, dans lequel lors de I'‘étape d‘application de
la couche de matériau non tissé (200) contre la face inférieure (512) de la base
(51), la couche de matériau non tissé (200) est a température ambiante, et la
température de la base (51) résulte uniquement de I'étape de formation du ruban
(100).
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15. Procédé selon I'une des revendications 13 ou 14, dans lequel lors de I'étape
d’application de la couche de matériau non tissé (200) contre la face inférieure
(512) de la base (51), la face inférieure (512) de la base (51) est & une

température inférieure a sa température de fusion.

16. Appareillage pour la mise en ceuvre d'un procédé selon l'une des
revendications 1 a 15, comprenant :

- un dispositif de moulage, comprenant une bande de moulage (1) montée sur des
moyens d'entrainement en rotation (2), la bande de moulage (1) comprenant une
face interne (11) et une face externe (12), la face interne (11) étant montée en
appui contre les moyens d’entrainement en rotation (2), la bande de moulage (1)
comprenant une pluralité de cavités (13), chaque cavité (13) définissant une tige
(14) s'étendant de la face externe (12) vers la face interne (11), et comprenant
une extrémité formant une téte (15) s'étendant a partir de |a tige (14) vers la face
interne (11) de |la bande de moulage (1),

- un moyen de distribution de matiére (3) disposée en regard du dispositif de
moulage (1, 2), configuré de maniére a distribuer de la matiére de moulage en un
point de la bande de moulage (1), de maniere a former un ruban (100) de
préformes comprenant une base (51) dont I'épaisseur est définie par un entrefer
entre le moyen de distribution de matiere (3) et la bande de moulage (1), et des
premiéres préformes faisant saillie de ladite base (51) comprenant une tige (52) et
une téte (53),

- des moyens de démoulage (6), configurés pour démouler le ruban (100) de
préformes formées dans la bande de moulage (1),

la bande de moulage (1) et les moyens de démoulage (6) étant configurés de
maniére a ce que le démoulage du ruban (100) de préforme entraine une
déformation plastique des premiéres préformes de maniére a former des

deuxiémes préformes dont la forme se distingue des premiéres préformes.

17. Appareillage selon la revendication 16, comprenant en outre un dispositif de

formage (7), configuré de maniére a modifier la téte des préformes par formage.
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18. Appareillage selon la revendication 16, comprenant en outre des moyens
d'entrainement (9) d'une couche de matériau non tissé (200), adaptés pour
appliquer un matériau non tissé (200) contre la face inférieure (512) de la base
(51) du ruban (100) d'éléments de retenue en aval du moyen de distribution de

matiere (3).
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