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The invention concerns
a card or any other apparatus
for producing a web (1) feed- %_\ 14?
ing a distributor layer (2) two 3
elementary webs (15a, 15b)
constituting a lap web (16) de-
posited in reciprocating mo-
tion on a transverse output
conveyor (26). In the ap-
paratus (1) means for adjust-
ing the speed of card dof-
fers (13a, 13b), condensers
(17, 18), web doffers (19a,
19b),cylinder (4) and/or feeder
(7), and/or means for adjust-
ing the cylinder—ard doffer
spacing affect the surface weight of the elementary web depending on the surface weight required at each point in the lap (67) width
to be constituted on the output conveyor (26). The method consists in determining the delay incurred by each elementary web section for
which the weight is being adjusted relative to the lap web being deposited; deducting therefrom the position where each web section will be
deposited when the adjustment for its weight is carried out, thereby determining the weight adjustment to be applied thereto. The invention
is useful for producing with high industrial flexibility laps with great variety of profiles.
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(57) Abrégé

Une carde ou autre appareil de production de voile (1) fournit & un étaleur—nappeur (2) deux voiles élémentaires (15a, 15b) constituant
un voile de nappage (16) qui est déposé en va et vient sur un tapis de sortie transversal (26). Dans 1’appareil (1) des moyens de réglage de
la vitesse de rotation de peigneurs (13a, 13b), de condenseurs (17, 18) de détacheurs (192, 19b), du tambour (4) et/ou de 1’alimentaire (7),
et/ou des moyens de réglage de 1’écartement tambour—peigneur affectent le poids surfacique du voile €lémentaire produit compte—tenu du
poids surfacique voulu en chaque point de la largeur de la nappe (67) a constituer sur le tapis de sortie (26). On détermine la longueur de
retard que présente chaque section de voile élémentaire subissant le réglage de poids par rapport a la section de voile de nappage en train
d’étre déposée. On en déduit la position ol sera déposée chaque section de voile lorsqu’elle subit le réglage d’épaisseur et par conséquent
le réglage de poids 2 lui appliquer. Utilisation pour effectuer avec une grande souplesse industrielle des nappes de profils trés variés.
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DESCRIPTION

"Procédé et dispositifs pour
produire une nappe textile"

La présente invention concerne un procédé pour produire
une nappe textile au moyen d'un étaleur-nappeur.

La présente invention concerne également divers
dispositifs permettant la mise en cuvre de ce procédé.

Il est connu de produire un voile de nappage dans une
carde ou dans un autre appareil tel gque par exemple un
nappeur pneumatique. Le voile de nappage ainsi obtenu
alimente un étaleur-nappeur dans lequel le voile est plié
alternativement dans un sens et dans l'autre sur un tapis de
sortie. La nappe est ainsi composée de segments de voile,
inclinés alternativement dans un sens et dans 1'autre, qui se
chevauchent. Les plis entre segments successifs sont alignés
le long des bords latéraux de la nappe produite.

La nappe de fibres obtenue est en général destinée & un
traitement ultérieur de consolidation par exempie par
aiguilletage, par enduction, et/ou etc..

Le FR-A-2 234 395 enseigne les relations de vitesse
qu'il faut respecter dans 1l'étaleur-nappeur pour maitriser
l'épaisseur de la nappe en tous points de sa largeur.

- Selon le EP-A-0 315 930, la nappe peut avoir, en coupe
transversale, un profil d'épaiSseur non uniforme. Pour cela,
on fait varier la vitesse du chariot nappeur qui dépose le
voile de nappage en un point variable de la largeur du tapis
de sortie, par rapport a la vitesse des tapis qui dévident le
voile sur le tapis de sortie a travers ce chariot. Si en une
position donnée de la largeur de la nappe, le chariot se
déplace a une vitesse supérieure a celle a lagquelle il dévide
le voile, le voile est étiré et cela réduit 1l'épaisseur de la
nappe a cet emplacement. Si au contraire la vitesse du
chariot est inférieure a la vitesse de dévidement, le voile
est déposé sous une forme comprimée qui augmente 1'épaisseur

de la nappe a cet emplacement.
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Ce mode de profilage de la nappe présente certaines
limitations. Avec certains types de fibres ou certains types
de voiles, en particulier ceux dans lesquels les fibres sont
strictement longitudinales, les contraintes de traction ou de
compression imposées au voile tendent & se résorber par
élasticité apres le dépdt du voile de nappage sur le tapis de
sortie, et/ou a se transmettre aux régions voisines du voile.
En outre, la traction ou la compression imposée au voile ne
peut pas sans risques excéder certaines limites, qui varient
en fonction de la nature du voile et des fibres.

Le EP-B-0 371 948 décrit un procédé destiné a
précompenser les défauts intervenant lors de la consolidation
ultérieure, notamment 1l'aiguilletage, en faisant varier
localement 1'épaisseur du voile de nappage introduit dans
l'étaleur-nappeur. Ceci est obtenu en réglant de maniére
automatique la vitesse d'un peigneur de la carde par rapport
& la vitesse du tambour de la carde. Plus le peigneur. tourne
vite par rapport au tambour et plus le voile formé/par le
peigneur a un poids surfacique réduit.

. Le but de la présente invention est de perfectionner ce
procédé connu en ce qui concerne l'un au moins des aspects
suivants :

- - inerties mises en jeu pour faire varier le poids
surfacique du voile entrant dans l'étaleur;

- précision dans la détermination de la section d'un
voile élémentaire ou un poids surfacique déterminé doit étre
réalisé pour que cette section prenne une position déterminée
dans la largeur de la nappe produite par 1l'étaleur;

- compatibilité entre les vitesses variables du
peigneur et les vitesses, également variables, du chariot-
nappeur de l'étaleur-nappeur;

- extension des applications possibles du procédé;

- définition de nouvelles structures pour le voile de
nappage.

Suivant le premier aspect de l'invention, le procédé

pour produire une nappe textile dans lequel on produit au
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moins un voile élémentaire, puis au moyen d'un étaleur-
nappeur on replie un voile de nappage incorporant ledit voile
élémentaire, alternativement dans un sens et dans 1l'autre sur
un tapis de sortie transversal de 1l'étaleur-nappeur, est
caractérisé en ce qu'en modifiant sensiblement selon une loi
périodique au moins un réglage en amont de 1l'étaleur-nappeur
on donne au voile de nappage introduit dans l'étaleur-nappeur
un poids surfacique qui varie selon la direction
longitudinale du voile de nappage de maniere que la nappe
obtenue & la sortie de 1l'étaleur-nappeur présente sur sa
largeur une répartition de poids surfacique sensiblement
prédéterminée.

Il peut étre avantageux que le réglage gqu'on modifie en
amont de 1l'étaleur-nappeur comprenne un réglage affectant la
carde dans une zone située . en aval d'un tambour de la carde,
relativement au sens de transit des fibres dans la carde, et
indépendamment de la vitesse de rotation d'un peigneur
prélevant sur le tambour de carde les fibres destinées a
constituer le voile élémentaire.

. Le mouvement de rotation du peigneur met en Jjeu de
fortes inerties, ce qui limite la rapidité de réaction lors
des modification du réglage de la vitesse de rotation.

En effectuant le réglage autrement que par variation de
la vitesse de rotation du peigneur, on peut effectuer des
variations plus rapides donc mieux localisées. Il est en
particulier possible de faire varier 1'écartement entre la
périphérie du tambour et la périphérie du peigneur. Plus cet
écartement est grand plus la couche de fibres prélevée par le
peigneur sur le tambour est mince. On a en outre l'avantage
que ce mode de réglage ne modifie pas la vitesse de
production du voile et ne pose donc aucun probleme
particulier a l'entrée dans l'étaleur-nappeur.

Il est également envisagé, selon l'invention, de faire
varier la vitesse d'organes placés en amont du peigneur. On
peut par exemple faire varier la vitesse des organes appelés

"alimentaires" de la carde qui apprcvisionnent, au moins
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indirectement, le tambour de la carde avec des fibres en
amont dudit tambour. On peut également faire varier la
vitesse du tambour de carde par rapport au peigneur. Toutes
ces solutions ont elles aussi l'avantage de ne pas affecter
la vitesse de production du voile qui peut donc rester a tout
moment égale a une vitesse d'entrée constante dans 1l'étaleur-
nappeur. Pour réduire 1l'inertie du tambour, celui-ci Apeut
étre réalisé en carbone.

Lorsque le peigneur est suivi d'au moins un rouleau
condenseur, on peut faire varier la vitesse d'au moins un
rouleau condenseur par rapport au peigneur de facgon a
condenser plus ou moins le voile élémentaire prélevé sur le
tambour par le peigneur.

Le dernier élément a la sortie de la carde est en
général constitué par un organe appelé détacheur qui détache
le voile du dernier rouleau condenseur, ou du peigneur en
l'absence de rouleau condenseur. Il est également proposé
selon l'invention de régler le poids surfacique du vbile en
faisant varier l'action du détacheur. En particulier, lorsdue
ce -détacheur est un rouleau rotatif muni d'une garniture
périphérique, on peut faire varier la vitesse de rotation du
détacheur par rapport a 1l'organe rotatif, par exemplé
peigneur ou condenseur, situé immédiatement en amont.

Selon un aspect importaht de l'invention, lorsque le
réglage effectué a pour effet de faire varier la vitesse a
laquelle le voile produit est fourni a 1l'étaleur-nappéur, ce
gui est notamment le cas lorsque l'on opére par variation de
la vitesse d'un peigneur, d'un rouleau condenseur ou d'un
détacheur, on fait fluctuer la vitesse d'entrée dans
l'étaleur-nappeur de facon qu'elle corresponde sensiblement,
a4 chaque instant, a la vitesse a laquelle le voile parvient a
l'étaleur-nappeur, et on regle & chaque instant la longueur
d'un trajet d'accumulation de voile dans 1l'étaleur-nappeur
pour compenser les différences entre la vitesse instantanée

d'entrée dans l'étaleur-nappeur et la vitesse instantanée a
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laquelle l'étaleur-nappeur dévide le voile de nappage sur le
tapis de sortie.

Les étaleurs-nappeurs connus définissent un trajet
d'accumulation de voile. Le FR-A-2 234 395 enseigne de faire
varier 1la longueur de <ce trajet pour gque la vitesse a
laquelle le chariot nappeur dévide le voile sur le tapis de
sortie varie et en particulier soit annulée lorsque la
vitesse du chariot nappeur est elle-méme nulle en ses points
d'inversion de mouvement. Selon le présent aspect de
l'invention, on fait également varier la longueur de voile
accumulée dans l'étaleur-nappeur, mais pour compenser les
fluctuations de la vitesse a laquelle le voile de nappage
entre dans l'étaleur-nappeur en raison du réglage de poids

surfacique opéré en amont. Il entre également dans le cadre

de cet aspect de l'invention de faire varier la longueur de

voile accumulée dans l'étaleur pour tenir compte a la fois
des variations de vitesse d'entrée du voile dans l'étaleur et
des variations de la vitesse a laquelle le chariotfnappeur
dévide le voile sur le tapis de sortie.

On peut par exemple commander directement la vitesse
d'un troncon entrant d'un tapis convoyeur de 1l'étaleur-
nappeur pour rendre cette vitesse.concordante avec celle a
laguelle la carde ou autre appareil de production fournit le
voile. On commande alors la vitesse d'un chariot accumulateur
de l‘étaleuf—nappeur sur lequel passe ce tapis convoyeur, de
facon que ce méme tapis prenne dans le chariot nappeur, sur
lequel il passe également, et compte-tenu de la vitesse de
déplacement du chariot nappeur, une vitesse de dévidage du
voile correspondant a la vitesse voulue.

Inversement, 1l est également possible de commander
directement la vitesse d'un troncon du tapis convoyeur
adjacent au chariot nappeur pour que la vitesse de dévidage
du chariot nappeur corresponde a la vitesse voulue. On
commande alors la vitesse du chariot accumulateur de facgon
que le troncon entrant du tapis convoyeur ait une vitesse

concordante avec celle a laquelle la carde produit le voile.
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On appellera "section de voile" une section
transversale du voile en un point déterminé de la longueur du
voile.

On appellera "longueur de retard" la longueur de voile,
comprise entre d'une part une premiére section de voile, en
train d'étre déposée sur la nappe en cours de formation dans
1'étaleur—-nappeur, et d'autre .part une deuxiéme section de
voile se trouvant au point du trajet des fibres ou ledit
réglage influe sur le poids surfacique du voile élémentaire
en amont de l'étaleur-nappeur.

Selon un autre aspect important de l'invention, on
détermine la longueur de retard, et d'apres celle-ci on
détermine le point de la largeur de la nappe ol sera déposée
la deuxieme section. On regle alors le poids surfacique de la
deuxiéme section d'apreés le poids surfacique programmé pour
ledit point de la largeur de la nappe. Si l1l'étaleur-nappeur,
par construction ou par programmation, dévide le voile de
nappage sur le tapis de sortie a une vitesse qui est Eoujours
égale a la vitesse de déplacement du chariot nappeur, et s'il
n'y-a aucun étirage du voile en amont du chariot nappeur, le
voile de nappage a produire est le méme gque celui qu'on
obtiendrait en dépliant la nappe -obtenue pour réobtenir le
voile.

Si un étirage avec un facteur constant supérieur a 1
(véritable étirage) ou inférieur a 1 (compression) intervient
dans le trajet du voile entre les deux sections, c'est une
longueur de retard corrigée qu'il faudra prendre en compte
pour la partie se trouvant en amont de la zone ou s'effectue
l'étirage. Si par exemple un facteur d'étirage égal a 1,1
intervient en un point du trajet, la partie de la longueur de
retard située en amont de ce point doit étre multipliée par
1,1 (augmentée de 10%) pour connaitre la longueur de retard
corrigée a prendre en compte. Le voile a produire est alors
différent de celui gu'on obtiendrait en dépliant 1la nappe

obtenue.
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I1 peut aussi y avoir un étirage variable dans le
trajet du voile jusqu'a son dépdt sur le tapis de sortie, et
en particulier entre le chariot de nappage et le tapis de
sortie. De maniére connue, ceci résulte typiquement d'une
différence variable -entre la vitesse de déplacement du
chariot de nappage et la vitesse a laquelle le chariot de
nappage dévide le voile de nappage sur le tapis de sortie. On
peut alors prévoir dans 1l'unité centrale un logiciel de
calcul intégral permettant d'obtenir la longueur de retard
corrigée en sommant les déplacements élémentaires du chariot
nappeur nécessaires pour déposer les longueurs élémentaires
de la longueur de retard réelle sur le tapis de sortie, en
fonction de la valeur d'étirage prévue en chaque point de la
course de va et vient du chariot nappeur. On peut encore
faire ce calcul a l'extérieur de la machine et entrer dans
une mémoire de la machine une table des longueurs de retard
corrigées pour chaque position du chariot nappeur. En
fonctionnement une unité centrale du dispositif de praduction
peut alors trés rapidement, pour chaque position du chariot
nappeur, en se référant a la table, connaitre la position que
prendra dans la largeur de la nappe la section de voile qui
est a ce moment en train de subir le réglage de poids
surfacique. On peut également prévoir qu'aprés une étape de
programmation avant le début de la production de la nappe,
1'unité centrale calcule le tableau précité, et le mette en
mémoire pour pouvoir ensuite, pendant la production, s'y
référer pour chaque position du chariot nappeur. Encore une
autre méthode sera exposée dans le corps de la description.

Le procédé selon l'invention peut étre mis en euvre au
moyen d'une commande programmable permettant a l'utilisateur
de saisir dans une mémoire la répartition des poids
surfaciques voulue pour le voile de nappage arrivant dans un
chariot nappeur de l'étaleur-nappeur en chaque point d'une
course du chariot nappeur. La programmation peut porter sur
une course simple consistant en un aller ou un retour entre

les deux points d'inversion de course, ou sur un aller et
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8
retour pour permettre & l'utilisateur de régler différemment
le poids surfacique du voile a 1l'aller et au retour du
chariot nappeur en au moins un point déterminé de la largeur
de la nappe. Dans une version simple ol on ne régle le poids
surfacique que pour une course simple et ou on ne prévoit
aucun étirage a la sortie du chariot nappeur (donc aucune
différence entre la vitesse de déplacement du chariot nappeur
et la vitesse & laquelle le chariot nappeur dévide le voile
sur le tapis de sortie), il est équivalent de programmer le
poids surfacique voulu pour le voile en chaque point de la
course simple du chariot nappeur et de programmer le poids
surfacique voulu pour la nappe en chaque point de sa largeur.

Dans des versions plus sophistiquées, on peut cependant
combiner, comme il a été dit plus haut, une variation du
poids surfacique du voile arrivant dans le chariot nappeur et
une variation de l'étirage produit par différence entre la
vitesse de déplacement du chariot nappeur et la vitesse de
dévidement du voile a travers le chariot nappeur. bans ce
cas, il est avantageux que les deux paramétres puisseni élre
programmés séparément pour chaque point de la course (simple
ou de va et vient) du chariot nappeur. Les données de ce
programme seront utilisées par la -commande programmable pouf
déterminer, comme il a été dit plus haut, le point de la
largeur de la nappe ou sera déposée une section en train de
subir le réglage de poids surfacique, et par conséquent le
poids surfacique a obtenir a cet instant au moyen dudit
réglage.

Dans certains étaleurs de construction simple, les
étirages variables a la sortie du chariot nappeur sont un
inconvénient inévitable consistant en des compressions aux
extrémités de la course du chariot nappeur. Le réglage de
poids surfacique du voile de nappage selon l'invention permet
de précompenser ce défaut. Pour cela, les sections de voile
de nappage destinées & former les bords de la nappe ont un

poids surfacique réduit.
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Il est possible de produire le voile de nappage en
superposant au moins deux voiles élémentaires. De nombreuses
cardes possédent en effet au moins deux peigneurs produisant
chacun un voile élémentaire, de .facon a augmenter la
production possible a partir d'un seul tambour de carde. Il
est alors possible de structurer le voile de nappage en
donnant aux deux voiles élémentaires des contextures
différentes. Par exemple, l'un des voiles alimentaires peut
dtre condensé pour donner aux fibres une orientation sinueuse
de part et d'autre de la direction longitudinale, 1'autre
étant moins condensé ou pas condensé du tout pour qu'une
certaine dose de fibres longitudinales donne au voile de
nappage une stabilité dimensionnelle dans le sens de la
longueur, notamment & l'égard des efforts de traction.

On peut alors avoir intérét a renforcer 1l'effet de
structuration en réglant de maniére différente les poids
surfaciques respectifs des deux voiles élémentairgs pour
aboutir au voile de nappage voulu. ‘

D'une part, les longueurs -de retard peuvent é&tre
différentes pour les deux voiles élémentaires. On doit donc
prévoir un déphasage correspondant entre les deux réglages
effectués a chaque instant. |

D'autre part, on peut souhaiter que les sections de
voile élémentaires qui se superposent aient des poids
surfaciques' semblablement affectés par le réglage, ou au
contraire différemment affectés. On peut par exemple prévoir
que seul 1l'un des deux voiles élémentaires subisse une
variation de poids surfacique.

Si les variations de poids surfacique sont obtenues
d'une maniére induisant une variation de 1la vitesse de
production du voile, il est préférable que les longueurs de
retard soient sensiblement les mémes pour tous les voiles
élémentaires et que les variations de vitesse subies par les
voiles élémentaires soient sensiblement les mémes, de facgon
gque les voiles élémentaires aient sensiblement les mémes

vitesses au poste de superposition des voiles élémentaires.
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En fonction de la géométrie de la carde, on peut daﬁs
certains cas égaliser les longueurs de retard en utilisant
des moyens de réglage différents, par exemple en réglant le
poids surfacique d'un voile élémentaire au moyen du peigneur
et le poids surfacique de l'autre voile élémentaire au moyen
du condenseur.

On peut prévoir que l'un des voiles élémentaires subit
les variations de poids surfacique relativement lentes,
opérées au moyen d'une variation de la vitesse de rotation du
tambour par rapport a la vitesse de rotation du peigneur, et
gue l'autre voile élémentaire subit les variations plus
brusques, destinées par exemple a produire un changement
d'épaisseur entre deux zones du produit consolidé final, par
exemple au moyen d'une variation de 1l'écartement entre le
peigneur et le tambour de la carde.

Il est cependant & noter gqu'un tel traitement
différencié des variations lentes et des variations brusques
du poids surfacique est également possible sur un éeul et
méme voile élémentaire, notamment mais non limitativement
lorsque le voile de nappage est obtenu a partir d'un voile
élémentaire unique. On peut alors, par exemple, opérer les
variations lentes par variation de-.la vitesse du peigneur ou
du tambour et les variations brusques par un autre moyen, par
exemple en faisant varier la vitesse de rotation d'un ou
plusieurs fouleaux condenseurs par rapport au peigneur ou
encore d'un rouleau détacheur par rapport a l'organe rotatif,
peigneur ou condenseur, situé immédiatement en amont.

I1 entre encore dans le cadre de l'invention, de
réaliser un voile de nappage au moyen de deux voiles
élémentaires dont chacun a son poids surfacique ajusté
seulement par variation de la vitesse de rotation du peigneur
relativement au tambour, ou encore qu'un seul des voiles
élémentaires voit son poids surfacique ajusté par variation
de la vitesse de rotation du peigneur par rapport au tambour.

Le fait que la vitesse de rotation du peigneur soit

utilisée comme variable de réglage du poids surfacique du
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voile ¢élémentaire associé ne signifie pas gque les autres
vitesses de rotation restent constantes sur le trajet de ce
voile élémentaire : lorsqu'on modifie la vitesse d'un organe
rotatif situé en aval du tambour pour faire varier le poids
surfacique du voile produit, les vitesses d'entralnement de
tous les éléments d'entrainement situés encore plus en aval
doivent étre modifiées sensiblement en proportion si 1l'on
veut transmettre sans modifications le profil longitudinal
des poids surfaciques généré par le réglage. Lorsqu'on regle
la vitesse de transfert des fibres d'un organe situé en amont
du peigneur, il peut étre approprié de modifier de maniére
concordante la vitesse de transfert des fibres des organes
situés encore plus en amont.

Suivant un autre aspect de l'invention, le dispositif
pour la mise en cuvre d'un procédé selon le premier aspect,
comprenant une carde intégrant au moins un moyen de réglage
en fonctionnement, sous l'action au moins indirecte d'une
commande programmable, de 1l'épaisseur d'au moins un voile
élémentaire produit dans un trajet de production de voile,
est- caractérisé en ce que ce moyen de réglage est choisi
parmi :

- un moyen de réglage d'un écartement entre un peigneuf
et un tambour de la carde,

- un moyen de réglage dé la vitesse de rotation d'un
condenseur felativement a la vitesse de rotation du peigneur
de la carde,

- un moyen de réglage de la vitesse de rotation d'un
détacheur relativement a la vitesse de rotation d'un organe
de transfert de fibres, tel que peigneur ou condenseur, situé
immédiatement en amont;

- un moyen de réglage de la vitesse d'un organe de
transfert de fibres situé en amont du peigneur.

Selon une autre version du dispositif pour la mise en
cuvre du procédé selon le premier aspect, celui-ci comprend
un appareil de production de voile possédant au moins deux

trajets de production d'un voile élémentaire respectif, les
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deux trajets se rejoignant ensuite a un poste de
superposition des deux voiles,

et se caractérise en ce gu'il comprend en outre au
moins un moyen de réglage, en fonctionnement, sous l'action
d'une commande programmable, de 1l'épaisseur de l'un au moins
des voiles élémentaires, de facon que le voile de nappage
obtenu par superposition des voiles élémentaires ait une
épaisseur qui varie selon sa direction longitudinale.

Suivant un autre aspect de 1l'invention, 1le dispositif
pour la mise en cuvre du procédé, comprenant:

- vun appareil de production d'au moins un voile
élémentaire, et incluant un moyen de réglage du poids
surfacique d'au moins un voile élémentaire produit,

- un étaleur-nappeur recevant un voile de nappage
incorporant ledit au moins un voile élémentaire et conduisant
le voile de nappage selon un trajet a géométrie variable
jusqu'a un chariot nappeur mobile en va et vient transversal
au-dessus d'un tapis de sortie, et

- une commande programmable capable d'envoyer au moins
indirectement audit moyen de réglage un signal de commande du
poids surfacique & donner au voile élémentaire a chaque
instant en fonction de la position-du chariot nappeur,

=  est caractérisé en ce que la commande programmable
comprend des moyens pour preﬁdre en compte la longueur de
voile entré une premiere section de voile en train d'étre
déposée sur le tapis de sortie de 1l'étaleur-nappeur et une
seconde section de voile subissant le réglage, et une
distance totale que devra parcourir le chariot nappeur pour
déposer cette longueur, pour déterminer 1le point de la
largeur de la nappe ou sera déposée la deuxiéme section de
voile, et pour former ledit signal de commande en fonction du
poids surfacique voulu pour le voile de nappage au point de
la largeur de la nappe ou sera déposée cette deuxiéme section
du voile.

Suivant encore un autre aspect de l'invention, Ile

dispositif pour la mise en cuvre du procédé, comprenant:
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- un étaleur-nappeur incluant un chariot nappeur mobile
en va et vient transversal au-dessus d'un tapis de sortie, et
un moyen d'accumulation pour régler la longueur d'un voile de
nappage accumulée dans l'étaleur-nappeur; et

- un appareil de production d'au moins un voile
élémentaire pour composer le voile de nappage envoyé au poste
d'entrée dans 1l'étaleur-nappeur,

est caractérisé en ce que 1'appareil de production
inclut pour régler le poids surfacique du voile élémentaire
un moyen de réglage produisant une fluctuation de la vitesse
du voile de nappage autour de la vitesse moyenne a laquelle
le chariot nappeur dévide le voile de nappage, €t en ce que
le moyen d'accumulation est commandé pour faire varier la
longueur de voile accumulée dans 1'étaleur en fonction de la
différence entre la vitesse d'entrée du voile de nappage dans
l'étaleur-nappeur et la vitesse a laquelle le chariot nappeur
dévide le voile sur le tapis de sortie.

D'autres particularités et avantages de 1l'invention
ressortiront encore de la description ci-aprés, relative a
des-exemples non-limitatifs.

Aux dessins annexés

- la figure 1 est une vue-schématique en élévation
latérale d'un dispositif selon l'invention;

- la figure 2 est une vue de dessus de la nappe
produite suf le tapis de sortie;

- la figure 3 est une vue analogue a une partie de la
figure 1 mais relative & un autre mode de réalisation;

- la figure 4 est une vue explicative de 1l'étaleur-
nappeur de la figure 1; et

- les figures 5 et 6 sont deux vues explicatives de
certains aspects du procédé et des dispositifs selon
l'invention.

Il est précisé ici que les figures sont purement
illustratives et ne prétendent pas montrer ni les détails de
réalisation ni les proportions réelles d'une carde et d'un

étaleur-nappeur.
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Dans 1l'exemple représenté a la figure 1, le dispositif
comprend une carde 1 et un étaleur-nappeur 2.

La carde 1 comprend un b&ti 3 supportant en rotation un
tambour de carde 4 entrainé en rotation par un moteur 6. Le
bdti 3 supporte également au moins un "alimentaire" 7
comprenant essentiellement un -tapis transporteur entrainé en
rotation par un moteur 8. L'alimentaire 7 entraine des fibres
textiles 9 provenant d'une réserve et les dispose, en général
par l'intermédiaire d'au moins un cylindre 10, sur la
périphérie du tambour 4. Ainsi, l'alimentaire 7 renouvelle
réguliérement une couche de fibres 11 a la périphérie du
tambour 4. Il y a autour de la périphérie du tambour 4 des
cylindres de type connu, tels que 12, (dont une seule paire
est représentée dans un but de clarté) qui servent a
travailler les fibres et en particulier & les orienter
circonférentiellement & la périphérie du tambour 4.

Les fibres provenant de l'alimentaire 7 parvienpent au
tambour 4 dans le début de la zone montante de 1la péfiphérie
du tambour 4.

I1 y a dans la zone descendante de la périphérie du
tambour 4 au moins un peigneur 13a, 13b constitué par un
cylindre tournant autour de son "axe paralléle a celui dd
tambour 4 au moyen d'un moteur spécifique -14a, 1l4b. Il y a
entre chaque peigneur 13a, 13b et la périphérie du tambour 4
un écartemeﬁt choisi pour que chaque peigneur 13a, 13b, gréce
4 une garniture appropriée de sa périphérie cylindrique,
préléve une partie des fibres 11 entrainées en rotation par
le tambour 4 pour former avec ces fibres un voile élémentaire
15a, 15b. Dans l'exemple représenté, le voile élémentaire
15a, aprés avoir effectué une  fraction de tour a la
périphérie du peigneur 13a, est repris par un cylindre
détacheur 19a pour étre déposé sur un convoyeur intermédiaire
21 entrainé par un moteur spécifique 22.

Le voile élémentaire 15b, aprés avoir effectué une

fraction de tour & la périphérie du peigneur 13b, est repris
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par une succession de deux cylindres condenseurs 17, 18 puis,
de la, par un cylindre détacheur 19b.

Les cylindres condenseurs 17, 18 et les deux cylindres
détacheurs 19%a, 19b ont des axes paralleles aux peigneurs
13a, 13b et présentent des diamétres extérieurs beaucoup plus
faibles que les cylindres des peigneurs. En général, les
cylindres détacheurs 19a, 19b sont eux-mémes de moindre
diamétre que les cylindres condenseurs 17, 18. Le premier
cylindre condenseur 17 est sensiblement tangent a la
périphérie du cylindre peigneur 13b, avec toutefois un écart
entre eux. Il en va de méme du deuxieme cylindre condenseur
18 relativement au premier cylindre condenseur 17, et du
cylindre détacheur 19a relativement au cylindre peigneur 13a
et du cylindre détacheur 19b relativement au deuxieme
cylindre condenseur 18.

Le cylindre condenseur 17 a une vitesse périphérique
inférieure & celle du peigneur 13b situé juste en amont de
maniére & provoquer une augmentation du poids surfacique du
voile, accompagnée d'une -mise en orientation sinueuse des
fibres dans le voile. En général, le cylindre condenseur 18
tourne & une vitesse inférieure & celle du cylindre
condenseur 17. ‘

La figure 1 illustre par des fléches gque, de maniere
classique, partout ou des cylindres sont sensiblement
tangents paf leur périphérie, les vitesses a la périphérie
sont orientées dans le méme sens, sauf en ce qui concerne les
détacheurs 19%a, 19b qui provoquent donc une inversion du sens
de déplacement des fibres au voisinage du point de tangence
avec 1'élément rotatif 13a et respectivement 18 qui précede.

Le détacheur 19b dépose le.  deuxiéme voile élémentaire
15b directement sur un tapis convoyeur avant 24 de l1l'étaleur
nappeur 2 et plus particuliérement sur un trongon 23 par
lequel ce tapis entre dans l'étaleur nappeur 2. Le convoyeur
intermédiaire 21 dépose le premier voile élémentaire 15a sur

le troncon 23 au-dessus du voile élémentaire 15b déposé en
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amont de maniére a composer un voile de nappage 16 avec la
superposition des voiles élémentaires 15a et 15b.

La fonction de l'étaleur-nappeur 2 est de déposer le
voile 16 en zig-zag sur un tapis de sortie 26 se déplacant
perpendiculairement & 1la direction d'entrée du voile de
nappage 16 dans 1'étaleur-nappeur. La direction de
déplacement du tapis de sortie 26 est donc a peu prés
perpendiculaire au plan de la figure 1. Pour déposer ainsi le
voile, 1l'étaleur-nappeur comprend un chariot nappeur 27 qui
se déplace en va et vient au-dessus du tapis de sortie 26
parallélement & la largeur de celui-ci. Le chariot-nappeur 27
présente au-dessus du tapis de sortie 26 une fente 28 par
laquelle le voile de nappage 16 est dévidé en un point
variable de la largeur du tapis de sortie 26.

L'étaleur-nappeur comprend en outre un chariot
accumulateur 29 mobile en va-et-vient au-dessus du chariot
nappeur 27 et parallélement & celui-ci.

Aprés le troncon d'entrée 23 défini par des rouleaux
rotatifs fixes 31, 32, le tapis avant 24 effectue un virage a
180° sur deux rouleaux 33 portés par le chariot accumulateur
29 puis vient définir un des cbtés de la fente de dévidement
28 en contournant un rouleau 34 porté par le chariot nappeuf
27. Ensuite, le tapis avant 24 suit un trajet de retour sur
différents rouleaux fixes 36,‘en passant par une boucle a
180° sur un.rouleau 37 porté par un chariot compensateur 38
qui se déplace a chagque instant & vitesse égale et en sens
contraire du chariot accumulateur 29. La longueur du trajet
suivi par le tapis 24 est toujours la méme car toute
variation de la longueur de la boucle formée par le tapis 24
sur le chariot accumulateur 29 est compensée par une
variation contraire de la longueur de la boucle formée par le
tapis 24 sur le chariot compensateur 38.

Le voile de nappage 16 se déplace sensiblement le long
de la face extérieure du tapis avant 24 depuis le trongon
d'entrée 23 jusqu'a la fente de dévidement 28. Le voile de

nappage 16 forme donc une boucle d'accumulation de longueur



10

15

20

25

30

35

WO 99/24650 PCT/FR98/02364

17

variable autour des rouleaux 33 du chariot accumulateur 29 en
fonction de la position de ce chariot le long de sa course de
va-et-vient. Dans <certains étaleurs-nappeurs connus, le
chariot accumulateur 29 est déplacé de facon a faire varier
la longueur de la boucle d'accumulation pour accumuler du
voile lorsque la vitesse d'entrée constante est supérieure 3
la vitesse instantanée a laquelle le chariot nappeur dévide
le voile sur le tapis de sortie, et pour restituer une partie
de cette Dboucle vers 1le chariot nappeur dans 1le cas
contraire. On connait également des étaleurs-nappeurs moins
sophistiqués ou le chariot nappeur dévide le voile avec une
vitesse constante égale a la vitesse d'entrée constante : le
chariot accumulateur ne sert alors gu'a conserver une
longueur de voile constante dans 1l'étaleur-nappeur quelle gue
soit la position du chariot nappeur le long de sa course de
va-et-vient.

Dans la partie de son trajet comprise entre le chariot
accumulateur 29 et le chariot nappeur 27, le voile de/nappage
16, est soutenu, du cb6té opposé au tapls avant 24, par un
tapis arriére 41. Celui-ci passe sur des rouleaux 42 portés
par le chariot accumulateur 29 et contourne sur le chariot
nappeur 27 un rouleau 43 sur lequel. le tapis arriére définit
l'autre cbé6té de la fente de dévidement 28, face au rouleau
34, Le reste du trajet du tapié arriére 41 est défini par des
rouleaux rofatifs a position fixe 44, 46, en passant aussi
par une boucle & 180° sur un rouleau 47 porté par un chariot:
compensateur 48 qui se déplace a chaque instant a vitesse
égale et en sens contraire du chariot nappeur 27. Ainsi, le
trajet suivi par le tapis arriére 41 a une longueur constante
car toute variation de la longueur de la boucle & 180° formée
par le tapis arriére 41 autour du rouleau 43 du chariot
nappeur 27 est compensée par une variation contraire de la
longueur de la boucle & 180° formée par le méme tapis sur le
chariot compensateur 48.

Le chariot accumulateur 29 est relié au chariot

compensateur 38 associé au moyen d'un céble inextensible 49
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effectuant un virage global de 180° entre l'une de ses
extrémités couplée au chariot accumulateur 29 et son autre
extrémité couplée au chariot compensateur associé 38. Ce
virage a 180° est effectué au moins en partie sur une poulie
motrice 51 accouplée a un moteur d'entrainement 52 & deux
sens de marche qui est du type servo-moteur, moteur pas a
pas, ou analogue. Dans chaque sens de rotation, le cé&ble 49
tire le chariot accumulateur 29 ou respectivement le chariot
compensateur 38 dans le sens allongeant la boucle formée sur
lui par le tapis avant 24. Compte-tenu de la longueur
invariable du tapis avant 24, 1'autre boucle doit
nécessairement se raccourcir et raméne l'autre chariot dans
le sens voulu. Au besoin, de maniére connue, pour éviter la
traction qui en résulte sur le tapis avant 24 et 1l'usure
correspondante du tapis, un second cédble peut relier le
chariot accumulateur 29 et son chariot compensateur 38 en
passant de l'autre cb6té du tapis de sortie, comme décrit dans
le EP-B-522 893.

La commande du chariot nappeur 27 et du chariot
compensateur 48 associé est réalisée sensiblement de - 1la
maniére décrite pour le chariot accumulateur 29 et le chariot
compensateur 38 associé. Un céble -53 relie les deux chariots
27, 48 en effectuant un virage a 180° au moins en partie sur
une poulie 54 montée en position fixe et reliée a un servo-
moteur, moteur pas a pas ou analogue a deux sens de marche
56. ‘-Dans chacun de ses sens de marche, le moteur 56 tire le
chariot 27 ou 48 dans le sens allongeant la boucle effectuée
sur ce chariot par le tapis arriere 41. L'autre chariot se
déplace alors dans le sens contraire grédce a l'invariabilite
de la longueur du tapis arriere 41 ou gradce a un cable
additionnel passant par l'autre cdété du tapis de sortie 26.

Par ailleurs, la vitesse de circulation du tapis avant
24 est définie par un servo-moteur, moteur pas a pas ou
analogue 57 associé a l'un 31 des cylindres fixes supportant
le tapis avant 24 dans la section d'entrée 23. La vitesse de

circulation du tapis arriére 41 est définie par un servo-
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moteur, moteur pas a pas ou analogue 58 associé au cylindre
fixe 44 supportant le tapis arriere 41 le long de son trongon
de retour compris entre le chariot compensateur 48 et le
chariot accumulateur 29.

En fonctionnement, le voile de nappage 16 est acheminé
par le trongon d'entrée 23 du tapis avant 24, traverse
ensuite le chariot accumulateur 29 puis le chariot nappeur
27, et vient former sur le tapis de sortie 26 des segments
qui se chevauchent avec une obliquité alternativement dans un
sens et dans l'autre. Les bords arriére de ces segments,
relativement au sens de déplacement du tapis de sortie 26,
sont visibles en 59 a la figure 2.

L'étaleur—-nappeur comprend en outre une unité de
commande 61 qui gére a chaque instant les ©positions
angulaires respectives & réaliser par les moteurs 52 et 56 de
commande de la position des chariots accumulateur 29 et
nappeur 27 le long de leur course de va et vient, et par les
deux moteurs 57 et 58 définissant la circulation du tapis
avant 24 et du tapis arriére 41. De maniere non-représentée,
l'unité de commande 61 peut également commander un moteur
d'entrainement du tapis de sortie 26 selon une méthode
connue, par exemple a une vitesse constante ou au contraire a
une- vitesse proportionnelle a celle du chariot nappeur 27
comme 1'enseigne le FR-A-2 234 395,

Le diépositif comprend en outre une unité de commande
62 associée a la carde et commandant de maniére coordonnée la
vitesse de rotation des moteurs 6, 8, 1lda, 1l4b et 22 déja
décrits et représentés ainsi que divers autres moteurs,. non-
représentés pour des raisons de clarté, entralinant notamment
le cylindre détacheur 19a, les cylindres condenseurs 17 et 18
et le cylindre détacheur 19b respectivement. Tous ces moteurs
de la carde sont capables, au besoin a l'aide d'une boucle de
régulation passant par l'unité de commande 62, d'exécuter une
instruction de vitesse de rotation et méme de préférence une

instruction de ©position angulaire déterminée a chaque
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instant, d'ou il résulte en outre une vitesse de rotation
déterminée a chaque instant.

L'une des unités de commande, de préférence 1'unité de
commande 61 associée a l'étaleur-nappeur 2, est programmable
d'une maniere permettant a 1l'opérateur de définir, pour
chaque position du chariot-nappeur 27 le long de sa course de
va et vient, le poids surfacique voulu pour le voile de
nappage 16 dans la section subissant le dépdt par le chariot
nappeur 27 sur le tapis de sortie. Ainsi, chaque fois que le
chariot nappeur passera en un point déterminé de sa course de
va-et-vient, le voile de nappage 16 aura un poids surfacique
déterminé et par conséquent la nappe produite, constituée en
tous points d'un nombre constant de segments de voile
superposés, aura elle-méme, en chaque point de sa largeur, un
poids surfacique respectivement déterminé. Cette
programmation est faisable avant le début d'une production,
des réalisations perfectionnées permettant de modifier 1la
programmation en cours de fonctionnement.

Les variations de poids surfacique des sections de
voile successives qui sont dévidées par le chariot nappeur 27
sur le tapis de sortie 26 résultent d'un réglage commandé en
continu par l'unité centrale 62 de-la carde 1. Dans 1'exemple
représenté a la figure 1, ce réglage peut affecter la vitesse
de rotation du moteur 8 de l'alimentaire 7 par rapport a la
vitesse de rotation du moteur 6 entrainant le tambour 4. Si
le moteur 8 tourne plus rapidement, l'alimentaire 7 fournit
plus de fibres a la périphérie du tambour 4. Par conséquent,
aprés un parcours périphérique déterminé correspondant a une
fraction de tour du cylindre 10 et une fraction de tour du
tambour 4, davantage de fibres 11 parviennent aux peigneurs
13a et 13b. Il en résulte la production de wvoiles
élémentaires 15a et 15b ayant un poids surfacique plus élevé.
Inversement, une rotation plus lente du moteur 8 de
l'alimentaire 7 produit des voiles élémentaires ayant un

moindre poids surfacique.
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Le réglage de poids surfacique peut également
consister, au moins pour partie, en une variation de la
vitesse du tambour de carde 4. Plus le tambour de carde
tourne vite par rapport aux peigneurs 13a et 13b, plus les
voiles élémentaires 15a et 15b collectés par ceux-ci sont
lourds, par unité de surface. Une variation de la vitesse de
rotation du tambour 4 peut au besoin s'accompagner d'une
variation correspondante de la vitesse de rotation des
moteurs entrainant les organes de transfert de fibres situés
en amont, & savoir l'alimentaire 7 et le cylindre 10 dans
l'exemple représenté.

Le réglage peut également affecter 1l'un et/ou 1l'autre
des peigneurs 13a et 13b. Si leur moteur les entraine a une
vitesse plus grande par rapport au tambour de carde 4, 1ils
produisent a vitesse plus rapide des voiles élémentaires 15a
et 15b ayant un poids surfacique plus faible. Au contraire,
si l'on ralentit la vitesse de rotation de l'un au moins des
peigneurs 13a ou 13b, celui-ci produit a vitesse plué faible
un voile ayant un poids surfacique plus grand. Toute
variation de la vitesse de rotation d'un peigneur dans le but
de modifier le poids surfacique du- voile élémentaire doit
s'accompagner d'une variation correspondante, c'est a dire en
principe dans la méme proportion, de la vitesse des organes
de transfert de voile situés en aval, donc le détacheur 18a
et le tapis-intermédiaire 21 en ce qui concerne le peigneur
13a, et les condenseurs 17 et 18 et le détacheur 1% en ce
qui concerne le peigneur 13b, dans l'exemple représenté. Il
est également approprié de modifier la vitesse du trongon
d'entrée 23 du tapis avant 24 par une commande appropriée du
moteur 57 d'entrainement de ce tapis, comme on 1'exposera
plus en détail plus loin.

On fait généralement en sorte que les vitesses des deux
voiles élémentaires 15a et 15b & l'arrivée sur le trongon
d'entrée 23 du tapis avant 24 soient peu différentes l'une de

l'autre et de la vitesse de circulation de ce trongon,
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sachant qu'en pratique des différences de vitesse de 1'ordre
de 10 & 15% sont tolérables.

Le réglage du poids surfacique d'au moins un voile
élémentaire 15a ou 15b peut encore consister en un réglage de
la vitesse de rotation des condenseurs 17 et 18 par rapport a
la vitesse du peigneur 13b situé en amont, de fagon & plus ou
moins condenser le voile élémentaire produit par le peigneur
13b. La condensation est d'autant plus forte, et par
conséquent le poids surfacique d'autant plus élevé, que la
vitesse des condenseurs est réduite par rapport a celle du
peigneur 13b. On peut modifier 1la vitesse du premier
condenseur 17 relativement a la vitesse du peigneur 13b et
faire varier de maniére proportionnelle la vitesse du
deuxiéme condenseur 18. On peut faire varier la vitesse de
rotation du condenseur 18 par rapport a celle du condenseur
17, que celle-ci soit dans un rapport constant ou variable
avec celle du peigneur 13b. Dans tous les cas, les vitesses
de transfert définies par le détacheur 1% et 1le }trongon
d'entrée 23 de l'étaleur-nappeur varient en proportion de
celle du condenseur 18, si l'on veut que ces éléments situés
en aval du condenseur 18 transmettent sans modification les
variations de poids surfacique du veoile élémentaire 15b.

Il est encore possible de modifier le poids surfacique
d'un voile 15a et/ou 15b en faisant varier la vitesse de
rotation du détacheur 19a et/ou 19 respectif par rapport a
la vitesse de rotation de l'organe de transfert de fibres
situé immédiatement en amont, c'est a dire le peigneur 13a en
ce qui concerne le détacheur 1%a, et le condenseur 18 en ce
qui concerne le détacheur 19b.

Si 1l'on fait varier la vitesse de rotation du détacheur
19a par rapport a celle du peigneur 13a, on fait varier de
maniére correspondante la vitesse du tapis intermédiaire 21.
En outre, la encore, on adapte la vitesse du trongon d'entrée
23 du tapis 24 aux variations que le réglage de poids
surfacique induit sur la vitesse de production des voiles 1ba

et 15b.
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On a représenté a la figure 3 un autre mode de
réalisation de la carde 1, selon lequel au moins un peigneur
13, ainsi que le condenseur 17, 18 et 1le détacheur 19
associés sont tous supportés sur un chariot 63 qui est mobile
relativement au bé&ti 3 de la carde 1 selon une direction de
translation faisant varier 1l'écartement E entre le tambour de
carde 4 et le peigneur 13. Le déplacement du chariot 63 est
commandé par un moteur de positionnement 64 recevant des
signaux de commande en provenance de l'unité de commande 62.
Le moteur 64 actionne le chariot 63 par exemple au moyen d'un
mécanisme a vis 66. Lorsque par une commande appropriée du
moteur 64 1l'unité de commande 62 provogue un accroissement de
l'intervalle E, il en résulte une réduction du poids
surfacique du voile prélevé par le peigneur 13 sans qu'il
soit nécessaire de faire varier la vitesse de rotation du
peigneur 13, des condenseurs 17, 18 et du détacheur 19, donc
sans variation de la vitesse a laquelle le voile élémentaire
correspondant est produit. Il n'est donc pas nééessaire
d'ajuster la vitesse d'entrée dans l'étaleur-nappeur lorsque:
le -réglage du poids surfacique du voile élémentaire est
produit uniquement par une variation de 1l'écartement E. Un
réglage du poids surfacique obtenu par variation de la
vitesse de rotation du tambour 4 ou de tout autre organe de
transfert de fibres, tel que l‘alimentaire 7, situé en amont
du ou des péigneurs tels que 13, présente le méme avantage.

En pratique, le réglage de poids surfacique par
variation de l'écartement du ou des peigneurs par rapport au
tambour de carde est treés avantageux car il n'impose aucune
variation de vitesses, ni en amont, ni en aval. Dans une
carde & au moins deux peigneurs, des voiles élémentaires
ayant des poids surfaciques différents et variant de maniere
différente ou décalée dans le temps 1l'un par rapport a
l'autre peuvent étre produits et délivrés au poste de
superposition a une vitesse constante qui est la méme pour
les au moins deux volles élémentaires, cette vitesse étant

également celle du trongon d'entrée 23, en principe. On peut
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obtenir un résultat similaire en combinant une variation de
la vitesse du tambour 4 ou d'un organe situé en amont et une
variation de l'écartement E de 1l'un des peigneurs
relativement au tambour 4 pour modifier le poids de l'un des
voiles élémentaires par rapport au poids variable de l'autre
voile.

On va maintenant exposer, en référence a la figure 4,
comment, selon l'invention, on peut faire varier la vitesse
du troncon entrant 23 du tapis avant 24 sans perturber le
reste du fonctionnement de 1l'étaleur-nappeur, et notamment
sans induire de modification de la vitesse a laquelle le
chariot nappeur dévide le voile sur le tapis de sortie 26.

En cette figure, toutes les vitesses sont montrées avec
des fléches correspondant au sens compté positif, qui est le
sens vers la droite (sens de 1l'acheminement par le trongon
entrant 23) pour les vitesses horizontales et le sens
descendant pour les vitesses verticales.

Les tapis 24 et 41 ont dans la zone située eﬁfre les

chariots 27 et 29 une vitesse V,, donnée par la relation

suivante
V2=V3—W
Etant donné le facteur d'étirage k (si k = 1, il n'y a

ni “étirage ni compression) dii & une différence entre |V3|et
MI, on a la‘relation

vy = Wl /x

Il en résulte

v2 = Wl /x - W (R1)

On voit par ailleurs que, si V; est la vitesse de
circulation du troncon 23 et U est la vitesse de déplacement
du chariot accumulateur 29

Vo, = -Vy + 20
d'ou il résulte

U = (V1 + Vv2) / 2

et par conséquent, compte tenu de la relation (R1)

U= (vi + lal /x - w)/2 (R2)
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La mise en application de ces calculs se traduit en
pratique de la fagon suivante

En fonction de la vitesse a laquelle le voile
élémentaire est produit, 1l'unité centrale 61 envoie une
instruction au moteur 57 pour régler en correspondance la
vitesse du moteur 31 de facon a donner & la vitesse d'entrée
Vi, du tapis avant 24 la valeur adaptée. Par ailleurs, le
chariot nappeur 27 peut par exemple suivre une loi de vitesse
périodique prédéterminée, d'apres laquelle la valeur de la
vitesse de déplacement W du chariot nappeur 27 est déterminée
pour chaque point de la course de va et vient.

Par conséquent, on commande le moteur 52 d'entrainement
du chariot nappeur 27 de fagcon a générer la loi de vitesse
voulue pour la vitesse de déplacement W du chariot nappeur 27
en fonction de sa position le long de sa course de va et
vient. V; et W étant fixés a chaque instant comme il vient
d'étre dit, la relation (R2) donne la valeur "U", le facteur
d'étirage "k" étant également programmé ou en tout cés connu
d'apreés la construction de l'étaleur pour chague point de la
course du chariot nappeur 27. On commande donc a partir de
1'unité centrale 61, le moteur 52 d'entrainement du chariot
accumulateur 29 pour lui donner la vitesse U déterminée comme
on vient de l'exposer d'apres la relation (R2). Le moteur 58
d'entrainement du tapis arriére 41 est commandé de maniére
que la vitesse Vs de circulation du tapis arriére 41 dans la
zone adjacente a l'entrée dans le chariot accumulateur 29
soit telle que V4 = V, = 2U0 - V;. On vérifiera aisément
qu'ainsi chaque zone du tapis arriére 41 a la méme vitesse
que chagque zone du tapis avant 24 qui lui fait face dans le
trajet compris entre le chariot accumulateur 29 et le chariot
nappeur 27.

Les lois mathématiques qui ont été données ci-dessus ne
sont qu'un exemple pour montrer la faisabilité du procédé
selon l'invention. Dans le détail, ces lois peuvent varier

selon la cinématique de 1l'étaleur-nappeur utilisé. Il existe
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de nombreux types d'étaleurs-nappeurs commercialisés ou
connus dans la littérature.

On comprendra que les calculs exposés ci-dessus
donneront les mémes résultats chaque fois que 1le chariot
nappeur passera par une position donnée, quelle qu'elle soit.
I1 n'est donc pas nécessaire que 1'unité de commande 61
refasse a chaque fois les calculs. Il suffira qu'elle les
fasse une fois au début d'une production donnée, puis qu'elle
les stocke en mémoire sous forme de tableau donnant toutes
les vitesses ou positions angulaires a réaliser pour chaque
position du chariot nappeur 27.

Le procédé qui vient d'étre décrit est applicable méme
si la loi donnant la vitesse "W" du chariot nappeur 27 en
fonction de sa position le long de sa course de va et vient
est non pas une loi constante fixée une foils pour toutes dans
l'unité de commande 61, mais au contraire une loi que l'unité
de commande 61 est capable de modifier par exemple pour
optimiser la répartition des vitesses et des accélérations en
fonction de divers paramétres tels gue largeur de la nappe a
réaliser, vitesse moyenne de travail de 1l'étaleur-nappeur,
loi spatiale de répartition des éventuels étirements, etc...

Dans la mise en cuvre du proqédé selon l'invention, on
fait en outre en sorte que

_Vl moyen = V3 moyen

sur chaque course d'aller et retour du chariot nappeur.
Ainsi, la quantité de voile accumulée dans 1'étaleur ne
fluctue qu'entre deux valeurs-limites, et on peut donc faire
en sorte gque le chariot accumulateur 29 ne se déplace
qu'entre deux positions limites compatibles avec la
réalisation matérielle de la machine.

Au lieu d'entrainer les troncons des tapis 24 et 41 se
dirigeant vers le chariot accumulateur 29, les moteurs 57 et
58 peuvent également entrainer, chacun, n'importe gquel autre
rouleau de guidage du tapis qui 1lui est respectivement

associé.
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Ils peuvent en particulier, comme représenté en
pointillés a la figure 4, étre positionnés respectivement en
57a et 58a pour entrainer un des rouleaux fixes 36 et
respectivement 46 guidant le tapis avant 24 et respectivement
le tapis arriére 41 a la sortie du chariot nappeur 27. Dans
ce cas, les conditions de fonctionnement déja décrites sont
réalisées si le moteur 57a donne au tapis avant 24 une
vitesse Vs telle que

Vs =W - Vs =W - [l /k

et si le moteur 58a donne au tapis arriére 41 une

vitesse Vg telle que
Ve = Vs + W =W+ Il /k

On va maintenant exposer de maniére plus détaillée
certaines particularités du procédé selon l'invention.

La figure 5 illustre de manieére schématique 1la
productioﬁ, sur le tapis de sortie 26 de 1'étaleur-nappeur
qui n'est pas entiérement représenté, d'une nappe 67 au moyen
d'un voile de nappage 16 dont le poids surfacique varie gréce
4 un réglage opéré dans la carde 1 qui elle aussi n'est que
partiellement représentée.

Dans cet exemple, on décrit pour simplifier le cas ou
le voile de nappage 16 est obtenu—a partir d'un seul voilé
élémentaire 15 dont .on regle le poids surfacique par
variation de la vitesse de rotation du peigneur 13.

Dans un premier temps également, on considérera qu'il
n'y a entre le peigneur 13 et 1le chariot nappeur 27 de
l'étaleur-nappeur aucun élément tel que condenseur ou autre
faisant varier le poids surfacique et/ou la vitesse de
circulation du voile 15, 16. On suppoese en outre que la
vitesse V3 & laquelle le voile 16 est dévidé a travers le
chariot nappeur 27 est en permanence égale a la valeur
absolue de la vitesse W de translation du chariot nappeur, de
sorte gu'aucun étirage ni compression ne se produit au moment
du dépdét sur le tapis de sortie 26.

La nappe 67 est en général destinée a étre consolidée

dans une machine de consolidation telle gque par exemple une
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aiguilleteuse qui doit produire un produit textile continu 68
sur un tapis de sortie 69 de la machine de consolidation ou
autre support approprié. Dans un but d'illustration,
l'épaisseur du produit 68 a été fortement exagérée par
rapport a la largeur représentée. Il est par ailleurs
illustré que le produit consolidé 68 est un peu moins large
que la nappe 67 en conséquence d'un certain retrait qui, de
maniére connue, est engendré par le processus d'aiguilletage.

Dans cet exemple, l'invention vise a fabriquer un
produit textile ayant, sur une partie de sa largeur a partir
d'un bord, une zone 681 relativement épaisse, sur une autre
partie de sa largeur a partir de l'autre bord une zone 682
moins épaisse, et entre les deux une zone de transition 683.
Un tel produit textile peut étre utile pour certaines
applications, en particulier pour les tapis de sol utilisés
dans l'automobile, la partie 682 moins épaisse, donc moins
robuste, servant a garnir des zones moins exposées a l'usure,
comme par exemple la partie verticale remontant vers le seuil
de porte.

Suivant l'invention, on réegle la vitesse du peigneur 13
de maniére que chaque section de voile prenne, & l'endroit ou
elle subit le réglage de poids surfacique, une valeur de
poids surfacique correspondant & celle gqui sera désirée
compte-tenu de la position ou se trouvera le chariot nappeur
27 1le long'de sa course de va et vient lorsque cette méme
section sera & son tour déposée par le chariot nappeur.

Pour cela, on tient compte de la longueur de voile
cumulée qu'il y a entre la section S; en train d'étre déposée
sur le tapis de sortie 26 (ou plus exactement sur le segment
de voile 71 précédemment déposé de la nappe 67), et la
section S2 dont le poids surfacique est en train d'étre
déterminé par la vitesse du peigneur 13 a 1l'instant
considéré. Comme le voile 15, 16 est dans cet exemple
transporté et déposé sans compression ni extension d'aucune
sorte le long du trajet que parcourra la section S2 jusqu'a

ce qu'elle soit déposée sur la nappe déja constituée, cette
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longueur de voile est égale a la longueur totale d'un certain
nombre, en général non-entier, de courses du chariot nappeur.
27. On peut ainsi savoir que le chariot nappeur 27 aura,
lorsque la section S; sera en train d'étre déposée, une
position gque l'on peut prévoir, par exemple la position 27a
dans la situation représentée a la figure 5. Cette position
27a est représentée en pointillés, elle correspond a un poids
surfacique déterminé et on commande donc la vitesse du moteur
14 pour que ce poids surfacique soit réalisé par le peigneur
13 dans la section S;.

Pour déterminer la longueur de voile 15, 16 entre les
sections S; et S, l'unité de commande 61 tient compte des
positions respectives des chariots 27 et 29. Elle connait ces
positions d'aprés les positions angulaires des moteurs 52 et
56 qui commandent la position des <chariots 29 et 27
respectivement. Gréce & ces informations, 1l'unité de commande
61 est capable de calculer la longuéur de voile .15, 16
comprise entre les sections S; et S; méme si cette Iongueur
varie. On a vu que cette longueur pouvait varier pour
permettre & la vitesse d'entrée V; et/ou a la vitesse V3 de
varier.

On va donc, comme représenté, produire un voile 15
ayant des régions longitudinales 151 de relativement grande
épaisseur destinées a faire partie de la zone 681 du produit
fini, et ayént une longueur double de la largeur de la zone
correspondante 671 de la nappe 67, alternant avec des zones
152 d'épaisseur plus faible ayant une longueur double de la
largeur de la zone correspondante 672 de la nappe 67,
séparées par des zones de transition 153 venant s'empiler
dans la zone 673 de la nappe 67.

Si, en variante, le voile 15, 16 subit en un point de
son trajet compris entre les sections S, et S; une opération
d'étirage (véritable étirage ou compression) avec un facteur
d'étirage k, comme indigué au point 71, toute la longueur
comprise entre la section S; et le point 71 doit étre prise

en compte non pas pour sa valeur réelle mals pour une valeur
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corrigée correspondant a la longueur réelle multipliée par le
facteur k».

Par exemple, si k, = 1,1 (étirage réel de +10%), toute
la longueur comprise entre la section S; et le point 71 doit
étre comptée avec une augmentation de 10%. Ce mode de calcul
est en particulier impliqué lorsque des condenseurs
interviennent en aval du point ou s'effectue le réglage de
poids surfacique.

Dans l'exemple de la figure 6, on 1illustre deux
aménagements, indépendants l'un de l'autre, par rapport a
l'exemple de la figure 5.

Selon un premier aménagement, on explique un procédé
pour régler le poids surfacique de maniére coordonnée sur
deux voiles élémentaires 15a et 15b gqui contribuent, tous les
deux dans les mémes proportions, dans chaque section
transversale du voile 16, & créer des variations d'épaisseur
voulues pour le voile 16 le long de sa longueur.

Dans une premieére variante du premier aménagemént, on
se place dans l'hypothése ou le poids surfacique de chacun
des- voiles 15a et 15b est modifié par variation de
l'écartement entre chaque peigneur 13a ou 13b et le tambour
4. On suppose en outre que les sections S2 du voile 1l5a et s3
du ~voile 15b qui subissent le réglage de poids surfacique
sont séparées par des longueurs de voile différentes de la
section $; subissant le dépdt. Il est prévu selon l'invention
de calculer séparément ces deux longueurs de retard et de
commander les deux organes de réglage, c'est a dire dans
l'exemple les deux peigneurs 13a et 13b, de maniere
différenciée pour que les variations d'épaisseur realisées
coincident 1'une avec l'autre lorsque les deux voiles
élémentaires se superposent en 72 de maniére que le voile de
nappage 16 ait le poids surfacique voulu au moment du dépdt
sur la nappe 67 en chaque point. Dans le cas représenté ou on
recherche que les deux voiles élémentaires 15a et 15b varient
en réalisant en tout point de la longueur du voile de nappage

chacun une proportion constante du poids surfacique du voile
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de nappage 16, on comprend que le voile élémentaire ayant le
plus long trajet a parcourir subit en avance temporelle sur
l'autre chaque modification d'épaisseur voulue pour le voile
de nappage 16.

Méme si les modifications voulues pour l'un et l'autre
voile élémentaire aboutissent a ce que chaque voile
élémentaire 15a ou 15b réalise une proportion variable du
poids surfacique du voile de nappage 16 1le long de la
longueur de ce dernier, on comprendra que le poids surfacique
du voile élémentaire ayant le plus grand trajet & parcourir
doit étre réglé avec une plus grande anticipation temporelle
que l'autre voile élémentaire. La différence entre les
commandes appliquées aux deux  peigneurs 13a et 13b
s'apparente donc a un décalage dans le temps, bien que ce
décalage doive éventuellement varier si la vitesse a laquelle
le voile 16 entre dans l'étaleur varie et/ou si la vitesse a
laguelle le voile est déposé sur la nappe 67 déja constituée
varie.

Dans une deuxiéme variante du premier aménagement, qui
ne sera décrite que pour ses différences par rapport a la
premiére variante, on se place dans l'hypothése ou le poids
surfacique de chacun des voiles élémentaires 15a et 15b est
modifié par variation de la vitesse de rotation du peigneur
associé 13a ou 13b. En outre, 6n a fait en sorte que les deux
voiles élémentaires ont entre la section S, ou respectivement
S; subissant le réglage, et la section S; en train d'étre
déposée, sensiblement la méme longueur de retard. Ceci est
vrali & chaque instant puisque d'éventuelles variation dues
aux mouvements du chariot accumulateur 29 affectent de la
méme facon les deux: longueurs de retard. Les deux voiles
élémentaires 15a, 15b contribuent toujours dans la méme
proportion au poids surfacique du voile de nappage 16.' Dans
ces conditions, les moteurs l4a et 14b sont commandés pour
que les vitesses de rotation des deux peigneurs 1l3a et 13b
subissent des variations qui sont a chagque instant dans la

méme proportion 1l'une par rapport a l'autre, de facgon que les
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vitesses de production des voiles élémentaires 15a et 15b
soient, a chaque instant, sensiblement égales l'une a
l'autre. Ainsi, au poste 72, les deux voiles élémentaires 15a
et 15b arrivent a la méme vitesse, qui varie dans le temps,
et 11 est a chaque instant possible, notamment par une
commande appropriée du déplacement du chariot accumulateur
29, de donner au troncon d'entrée 23 du tapis avant 24 de
l'étaleur-nappeur (figure 4) une vitesse correspondant a la
vitesse d'arrivée du voile 16 & cet instant. En fonction de
la configuration de la carde, la particularité consistant a
égaliser autant que possible les deux longueurs de retard
peut étre réalisée en réglant avec des moyens de nature
différente le poids surfacique de chaque voile,
respectivement. On peut par exemple régler la vitesse du
peigneur pour l'un des voiles élémentaire, et la vitesse de
rotation d'un condenseur pour l'autre voile élémentaire.

L'autre aménagement, également illustré a la figure 6
mais indépendant de l'utilisation de deux voiles éléméntaires
15a et 15b, concerne la réalisation de zones de bord amincies
674-et 676, par exemple pour précompenser un défaut classique
de surépaississement des zones de bords 684 et 686, produit
par l'aiguilletage. Avec les zones.. de bord amincies 674 et
676- de la figure 6, ces surépaisseurs sont supprimées et le
profil des zones de bord du prdduit aiguilleté prend la forme
représentée.en trait mixte a la figure 5.

Pour réaliser de telles zones de bord, on peut, par
exemple au moyen d'une commande appropriée du moteur lda
et/ou du moteur 14b modifier de maniere correspondante le
profil longitudinal de l'un au moins des voiles élémentaires
15a et 15b. Il est également possible de créer dans ces zones
une réduction de la vitesse V3 de dévidement du voile par le
chariot nappeur 27, par rapport a la vitesse absolue Wl du
chariot nappeur, cette réduction étant de plus en plus forte
jusqu'a l'inversion du sens de marche du chariot nappeur 27
puis se réduisant progressivement pour disparaitre lorsque le

chariot nappeur 27 franchit la limite séparant la zone de
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bord 674 de la zone épaisse 671 et respectivement la limite
entre la zone de bord 676 et la zone de relativement faible
épaisseur 672.

Lorsque le voile est ainsi déposé sur la nappe 67 déja
constituée avec un facteur d'étirage qui est différent de 1
sur une partie au moins de la course du chariot nappeur,
l'une des méthodes de calcul possibles pour déterminer les
réglages d'épaisseur a donner aux sections S2 et S3 consiste
a raisonner en courses fictives du chariot nappeur 27. Une
course fictive est <celle que 1le chariot nappeur aurait
effectué s'il s'était déplacé a chaque instant avec une
vitesse dont la valeur absolue | aurait été égale a la
vitesse V3 de dévidement du voile au point considéré. On crée
en outre dans l'unité centrale 61 un tableau de
correspondance entre chaque point de la course fictive,
chaque point de la course réelle et le poids surfacique voulu
pour le voile de nappage, avant étirage, en chacun ‘de ces
points. On calcule la longueur de retard pour les sections S2
et respectivement S3 subissant le réglage, on convertit ces
longueurs de retard en nombre de courses fictives, et on
interpréte la partie décimale de ce nombre pour connaitre la
ou les positions fictives qu'aura 1le chariot nappeuf
lorsqu'il déposera les sections S; et S;. On déduit ensuite
le poids su;facique a donner a chacune des sections S; et S3
d'apres le tableau de correspondance.

Bien entendu, 1l'invention n'est pas limitée aux
exemples décrits et représentés. On peut, de trés nombreuses
facons différentes, combiner différents modes de réglage de
poids surfacique qui ont été décrits a titre d'exemples.

L'invention est utilisable pour produire a l'aide des
moyens de réglage prévus dans la carde un profil de nappe qui
est simplement destiné & précompenser les défauts de
surépaisseur aux bords introduits dans  l'aiguilleteuse ou
autre machine de consolidation, ou dans certains types

d'étaleur-nappeur de conception moins sophistiquée que ceux



10

15

20

25

30

35

- WO 99/24650 PCT/FR98/02364

34
capables de maitriser la vitesse de dévidement du voile en
tous points de la course du chariot nappeur.

I1 peut étre avantageux, dans le cas d'une carde
produisant au moins deux voiles élémentaires tels que 15a et
15b, de produire des profils longitudinaux différents pour
ces deux voiles. Par exemple, dans l'exemple de la figure 6,
le réglage opéré sur le voile 15b pourrait servir a réaliser
les deux zones 671 et 672 d'épaisseur différente ainsi que la
zone 673 de transition et le voile 1l6a pourrait subir les
réglages produisant les bords amincis 674 et 676.

Etant donné qu'il est préféré selon l'invention de
piloter l'ensemble du procédé d'apres la position réelle ou
fictive du chariot nappeur & chaque instant, et d'apreés la
position prise corrélativement par le chariot accumulateur
29, on préfere également que l'unité de commande 61 de
l'étaleur-nappeur ait un rble maitre dans la mise en ceuvre du
procédé. Cette unité de commande 61 envoie a la machine de
production de voile et en particulier a son unité de éommande
62 des instructions que l'unité de commande 62 transforme en
commandes appliquées au(x) moteur(s) affectant le réglage du
poids surfacique du ou des voiles élémentaires. Mais on
pourrait également concevoir que -la programmation se fasse
sur- l'unité de commande 62 de la machine de production de
voile, qui pourrait alors, é chaque instant, appeler de
1'unité de commande 61 de 1'étaleur-nappeur les informations
dont elle aurait besoin pour déterminer a chaque instant les
commandes & appliquer, en particulier les informations
relatives & la position des deux chariots 27, 29.

On peut encore concevoir que les deux unités de
commande 61, 62 solient regroupées en une seule, la machine de
production de voile et 1'étaleur-nappeur ne formant plus
alors, conceptuellement, gu'une seule machine.

Dans certaines installations, en particulier lorsque la
machine de production de voile est préexistante, l'unité de
commande 62 pourra prendre, au moins en partie, la forme d'un

module " intermédiaire rapporté, capable de prendre en compte
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et d'injecter dans le circuit de commande de la machine de
production des consignes variables pour les moteurs affectant
le réglage de poids surfacique. Alternativement, 1'unité de
commande 61 pourra comporter des sorties capables d'étre
directement raccordées a la machine de production de voile.

L'invention permet de réaliser toute espéce de
profilage, notamment avec plus de deux zones d'épaisseurs
différentes sur la largeur de la nappe, ou avec un profil
d'épaisseur qui varie tout le long d'au moins une zone ou de
la totalité de la largeur de la nappe, pour produire un
profil qui peut étre concave, convexe ou alternativement
concave et convexe.

L'invention n'est pas limitée & des ensembles dans
lesquels d'éventuelles variations de la vitesse de production
du voile sont compensées par variation d'une accumulation
dans l'étaleur-nappeur. Il est également possible de faire
varier la vitesse de travail de 1l'ensemble de 1'étaleur-
nappeur, et par exemple de créer une accumulation variable en
aval de 1l'étaleur-nappeur ou de faire varier de maniére
correspondante la vitesse des machines suivantes, telles

qu'aiguilleteuse.
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REVENDICATIONS
1- Procédé pour produire une nappe textile (67), dans

legquel on produit au moins un voile élémentaire (15, 15a,
15b) puis au moyen d'un étaleur-nappeur (2) on replie un
voile de nappage (16), incorporant ledit voile élémentaire,
alternativement dans un sens et dans l'autre sur un tapis de
sortie transversal (26) de l'étaleur-nappeur, caractérisé en
ce qu'en modifiant au moins un réglage en amont de l'étaleur-
nappeur (2) on donne au voile de nappage (16) introduit dans
l'étaleur-nappeur un poids surfacique qui varie selon la
direction longitudinale du voile de nappage de maniére que la
nappe (67) obtenue a la sortie de l'étaleur-nappeur présente
sur sa largeur une répartition de poids surfacique
sensiblement prédéterminée.

2- Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le réglage qu'on modifie en amont de 1'étaleur-nappeur
comprend un réglage affectant une carde (1) dans une =zone
située en aval d'un tambour {(4) de la carde, relativéﬁent au
sens de transit des fibres (11, 16) dans 1la carde, et
indépendamment de la vitesse de rotation d'un peigneur (13;
13a, 13b) prélevant sur le tambour de carde (4) les fibres
(11) destinées a constituer le vo;le élémentaire (lo6, 16a,
16b) .

3- Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que pour modifier ledit réglage on modifie un écartement (E)
entre un tambour (4) de carde et un peigneur (13) prélevant
sur le tambour les fibres (11) destinées a constituer le
voile élémentaire (16).

4- Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
gque le réglage qu'on modifie en amont de 1l'étaleur-nappeur
comprend un réglage affectant une vitesse de transit des
fibres dans une carde (1) en amont d'au moins un peigneur
(13, 13a, 13b) de la carde.

5- Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
gqu'on fait varier la vitesse de rotation d'un tambour (4) de

la carde 1.
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6— Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
gu'on fait fluctuer une vitesse instantanée (Vi) d'entrée
dans 1'étaleur-nappeur (2) en fonction d'une vitesse
d'arrivée du voile de nappage, laquelle est influencée par le
réglage qu'on modifie en amont de l'étaleur-nappeur, et en ce
qu'on compense les différences entre la vitesse instantanée
(Vy) d'entrée dans 1'étaleur-nappeur et la vitesse
instantanée (V3) a laquelle l'étaleur-nappeur dévide le voile
de nappage (16) en réglant a chaque instant la longueur d'un
trajet d'accumulation de voile dans l'étaleur-nappeur.

7- Procédé selon 1l'une des revendications 1 & 6,
caractérisé en ce que pour modifier le poids surfacique du
voile élémentaire on modifie par rapport a la vitesse d'un
peigneur de carde (13, 13a, 13b) la vitesse d'au moins un
organe condenseur (17, 18) placé en aval du peigneur.

8- Procédé selon 1l'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que pour modifier le poids surfacique du

voile élémentaire on modifie par rapport a la vitesse d'un

peigneur de carde (13, 13a, 13b) la vitesse d'un détacheur

(19a, 19b) délivrant le voile élémentaire (15a, 15b) en
sortie de carde (1).

9- Procédé selon l'une des. revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que pour modifier le poids surfacique du
voile élémentaire on modifie la vitesse d'un détacheur (19b)
délivrant le voile élémentaire (15b) en sortie de carde, par
rapport a la vitesse de transit des fibres définie par un
organe condenseur (18) recevant des fibres prélevées par un
peigneur (13b) de carde.

10- Procédé selon l'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que d'apres la longueur de voile comprise
entre une premiére section de voile (S1) en train d'étre
déposée sur le tapls de sortie (26) dans 1l'étaleur—-nappeur
(2) et une deuxieme section de voile (52, S3) se trouvant au
point du trajet des fibres ou ledit réglage influe sur le
poids surfacique du voile élémentaire (15, 15a, 15b) en amont

de 1'étaleur-nappeur, on détermine le point (27a) de la
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largeur de la nappe ou sera déposée la deuxiéme section (S2,
S3) et on effectue ledit réglage d'apres le poids surfacique
programmé pour ledit point de la largeur de la nappe.

11- Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que pour déterminer le point de la largeur de la nappe ou
sera déposée la deuxieme section du voile, on tient compte
d'au moins un facteur d'étirage (k, k2) appliqué au voile en
aval dudit point du trajet des fibres.

12— Procédé selon la revendication 10 ou 11,
caractérisé en ce qu'on programme au moins par zones (671,
672, 673) la répartition des poids surfaciques voulue pour le
voile de nappage (16) arrivant dans un chariot-nappeur (27)
de l'étaleur-nappeur en chagque point d'une course du chariot
nappeur, et en fonction de ce programme, un éguipement de
commande (61, 62) envoie a chaque instant des informations ou
instructions sur ledit réglage & effectuer en amont de
1'étaleur-nappeur (2) a cet instant.

13- Procédé selon l'une des revendications 1 a 12,
caractérisé en ce qu'on produit le voile de nappage (16) en

superposant au moins deux voiles élémentaires (15a, 15b), et

en ce que l'on modifie différemmment ledit réglage pour

chacun des voiles élémentaires.
14— Procédé selon la revendication 13, caractérisé en

ce que l'on modifie ledit réglage selon des lois décalées

-1'une par fapport a l'autre ledit réglage pour chacun des

voiles élémentaires respectivement.

15~ Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu'on laisse le réglage constant pour l'un des voiles
élémentaires.

16- Procédé selon l'une des revendications 13 a 15,
caractérisé en ce que le réglage que l'on modifie en amont de
1'étaleur-nappeur est sans effet sur la vitesse de production
des voiles élémentaires.

17- Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le réglage que l'on modifie affecte la vitesse de

production des voiles élémentaires, en ce gu'on modifie ce
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réglage de facon que les vitesses de production des voiles
élémentaires {(15a, 15b) soient égales entre elles a chaque
instant, et en ce que les longueurs de voile comprises
chacune entre une premiére section de voile (S;) en train
d'étre déposée sur le tapis de sortie (26) dans l'étaleur-
nappeur et une deuxiéme section de voile (Sz, S3) se trouvant
au point du trajet des fibres ou ledit réglage influe sur le
poids surfacique d'un voile élémentaire respectif (15a, 15b)
sont, & chaque instant, sensiblement égales entre elles.

18- Procédé selon l'une des revendications 1 a 17,
caractérisé en ce qu'on prédétermine la répartition du poids
surfacique sur la largeur de la nappe (67) de facon qu'un
produit textile consolidé (68) obtenu en sortie d'au moins
une machine de consolidation placée en aval de 1'étaleur-
nappeur (2) présente une répartition de poids surfacique
variant au moins par zones (681, 682, 683) sur la largeur du
produit textile consolidé.

19- Dispositif pour la mise en cuvre d'un procédé selon
l'une des revendications 1 a 18, comprenant une carde (1)
intégrant au moins un moyen de régalage en fonctionnement,
sous l'action au moins indirecte d'une commande programmable
(61, 62), de l'épaisseur d'au moins.un voile élémentaire (15,
15a, 15b) produit dans un trajet de production de voile,
caractérisé en ce que ce moyen‘de réglage est choisi parmi

- un ‘moyen de réglage d'un écartement (E) entre un
peigneur (13) et un tambour (4) de la carde (1),

- un moyen de réglage de la vitesse de rotation d'un
condenseur (17, 18) relativement & la vitesse de rotation du
peigneur (13) de la carde,

- un moyen de réglage de la vitesse de rotation d'un
détacheur (19, 19a, 19b) relativement a la vitesse de
rotation d'un organe de transfert de fibres, tel que peigneur
(13, 13a) ou condenseur (17, 18), situé immédiatement en
amont;

- un moyen de réglage de la vitesse d'un organe de

transfert de fibres (4, 7) situé en amont du peigneur.
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20~-Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que la carde comprend au moins deux trajets de production
de voile pour produire deux voiles élémentaires (15a, 15b)
destinés & étre superposés.

21- Dispositif pour la mise en cuvre d'un procédé selon
l'une des revendications 1 a 18, comprenant au moins deux
trajets de production de voile élémentaire qui se rejoignent
ensuite a un poste de superposition (72) des deux voiles,

caractérisé en ce qu'il comprend en outre au moins un
moyen de réglage, en fonctionnement, sous l'action d'une
commande programmable (61, 62), du poids surfacique de 1l'un
au moins des voiles élémentaires (15, 15a, 15b), de facon
gu'un voile de nappage (16) obtenu par superposition des
voiles élémentaires ait un poids surfacique qui varie selon
sa direction longitudinale.

22~ Dispositif selon la revendication 20 ou 21,
caractérisé en ce gqu'il comprend au moins un moyen de réglage
pour chaque trajet de production de voile, et en ce‘que la
commande programmable (61, 62) actionne, au moins
indirectement, les deux moyens de réglage de maniere
différente et coordonée.

23- Dispositif selon la revendication 22, caractérisé
en -ce que la commande programmable (61, 62) actionne, au
moins indirectement, les deux moyens de réglage avec un
décalage temporel tel que des sections de voile élémentaire
(15a, 15b) ayant des poids surfaciques semblablement affectés
par le réglage se superposent dans le voile de nappage (15).

24~ Dispositif selon la revendication 22 ou 23,
caractérisé en ce que les moyens de réglage sont de type
différent pour chacun des deux trajets.

25- Dispositif selon l'une des revendications 17 a 21,
caractérisé en ce que le moyen de réglage de 1l'un des trajets
est un moyen de réglage de la vitesse de rotation d'un
peigneur (13a, 13b) par rapport a la vitesse de rotation d'un

tambour de la carde (4).
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26— Dispositif selon l'une des revendications 17 a 25,
caractérisé en ce dque le deuxieme trajet de production
maintient constante 1'épaisseur du voile élémentaire
correspondant en cours de fonctionnement.

27— Dispositif selon l'une des revendications 17 a 21,
caractérisé en ce qu'il comprend pour chagque trajet de
production de voile élémentaire un moyen de réglage affectant
la vitesse de production de chaque voile élémentaire, en ce
gu'une longueur de voile comprise entre la section (S1) en
train d'étre déposée sur le tapis de sortie (26), et chaque
section (Sz, S3) subissant le réglage de poids surfacique est
la méme pour tous les voiles é&lémentaires, et ce que la
commande programmable (61, 62) actionne, au moins
indirectement, les deux moyens de réglage de fagon que les
vitesses de production des voiles. élémentaires soient a
chagque instant égales entre elles.

28- Dispositif pour la mise en cuvre d'un procédé selon
l'une des revendications 1 a 18, comprenant: J

- un appareil de production d'au moins un voile
élémentaire, incluant un moyen de réglage du poids surfacique
d'au moins un voile élémentaire (15, 15a, 15b) produit,

- un étaleur-nappeur (2) recevant un voile de nappage
(16) incorporant ledit au moins. un voile élémentaire et
conduisant le voile de nappagé selon un trajet a géométrie
variable juéqu’é un chariot nappeur (27) mobile en va et
vient transversal au-dessus d'un tapis de sortie (26), et

- une commande programmable (61, 62) capable d'envoyer
au moins indirectement audit moyen de réglage un signal de
commande du poids surfacique a donner au voile élémentaire
(15, 15a, 15b) a chaque instant en fonction de la position du
chariot nappeur,

caractérisé en ce que la commande programmable (61, 62)
comprend des moyens pour prendre en compte la longueur de
voile entre une premieére section (S1) de voile en train
d'étre déposée sur le tapis de sortie (26) de 1l'étaleur-

nappeur (2) et une seconde section (S2) de voile subissant le
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réglage, et une distance totale que devra parcourir le
chariot nappeur pour déposer cette longueur, pour déterminer
le point (27a) de la largeur de la nappe ou sera déposée la
deuxieme section (S2) de voile, et pour former ledit signal
de commande en fonction du poids surfacique voulu pour la
nappe (67) au point (27a) de la largeur de la nappe ou sera
déposée cette deuxiéme section du voile.

29- Dispositif selon la revendication 28, caractérisé
en ce que lors de la prise en compte de ladite longueur de
voile et de ladite distance totale, la commande programmable
prend en compte au moins un facteur d'étirage (k, k2)} subi
par le voile en aval de la zone ou s'effectue ledit réglage.

30- Dispositif selon la revendication 28 ou 29,
caractérisé en ce que lors de la prise en compte de ladite
longueur de voile et de ladite distance totale, la commande
programmable prend en compte une succession de facteurs
d'étirage (k) subis par le voile de nappage (16) a .chaque
position du chariot nappeur (27) en raison d'une différence
variable entre 1la vitesse (W) de déplacement du chariot
nappeur et la vitesse (V3) & laquelle le chariot nappeur (27)
dévide le voile de nappage (16) sur le tapis de sortie (26).

31- Dispositif selon l'une des revendications 28 a 30,
caractérisé en ce que lors de la prise en compte de la
longueur de voile, 1la commande programmable prend en compte
la positioﬁ d'un chariot accumulateur (29) prévu dans
1l'étaleur-nappeur (2) pour faire varier dans le temps la
longueur de voile accumulée dans l'étaleur-nappeur (2).

32- Dispositif pour la mise en cceuvre d'un procédé selon
l1'une des revendications 1 & 18, comprenant

- un étaleur-nappeur (2) incluant un chariot nappeur
(27) mobile en va et vient transversal au-dessous d'un tapis
de sortie (26), et un moyen d'accumulation (29) pour définir
la longueur d'un voile de nappage (16) accumulée dans

l'étaleur-nappeur; et
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- un appareil (1) de production d'au moins un voile
élémentaire (15, 1da, 15b) pour composer le voile de nappage
(16) envoyé a l'étaleur-nappeur,

caractérisé en ce que l'appareil (1) inclut pour régler
le poids surfacique du voile élémentaire un moyen de réglage
produisant une fluctuation de la vitesse de production du
voile élémentaire (15, 15a, 15b), et en ce que le dispositif
comprend des moyens pour faire fluctuer de maniére
correspondante la vitesse (V;) d'entrée du voile de nappage
(16) dans l'étaleur-nappeur.

33- Dispositif selon la revendication 32 caractérisé
par des moyens pour commander le moyen d'accumulation {29) de
facon a faire varier la longueur de voile accumulée dans
l'étaleur~nappeur (2) en fonction de la différence entre la
vitesse instantanée (V;) d'entrée du voile de nappage (16)
dans l'étaleur-nappeur (2) et la vitesse instantanée (V3) a
lagquelle le chariot nappeur (27) dévide le voile de nappage
(16) sur le tapis de sortie (26). "

34- Dispositif selon la revendication 33, caractérisé
en ce que la vitesse (V3) & laquelle le chariot nappeur (27)
dévide le voile de nappage (16) sur le tapis de sortie (26)
est dans un rapport variable avec 1la vitesse (W) de
déplacement du chariot-nappeur.

35- Dispositif selon 1la revendication 33 ou 34,
caractérisé en ce qu'il comprend une unité de commande (61,
62) gui comprend

- des moyens (61, 62) permettant de programmer une
répartition du poids surfacique sur la largeur de la nappe a
produire; '

- des moyens pour connaitre & chaque instant la
longueur de voile de nappage accumulée dans 1l'étaleur-nappeur
(2), respectivement le point de la course de va et vient du
chariot nappeur ou sera déposée la section (S2, S3) de voile
élémentaire en train de subir l'effet du moyen de réglage

d'épaisseur;
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- des moyens pour commander le moyen de réglage de
l'appareil de production de voile (1) d'aprés le poids
surfacique programmé audit point de la largeur de la nappe;

- des moyens pour commander le moyen d'accumulation
(29) en fonction de la vitesse d'entrée (V;) du voile de
nappage (16) qui résulte de la commande appliquée au moyen de
réglage de l'appareil (1).

36- Dispositif selon la revendication 32, caractérisé
en ce que les moyens pour faire fluctuer la vitesse d'entrée
(V1) sont des moyens pour faire fluctuer la vitesse de marche

de l'ensemble de l'étaleur-nappeur.
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