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La présente invention est relative aux fils &lastiques
destinés 2 &tre rapportés sur des supports souples, de manidre 3
réaliser un frongage, au moins local, de ces derniers.

Le domaine technique concerné est, plus particulidre~
ment mais non exclusivement, celui des vEtements au sens général,
c'est-a~dire incluant tous les &léments pouvant &tre considérés
comme contribuant 3 la protection, 3 1'embellissement, 3 la couver-
ture, 2 la parure, de tout ou partie du corps humain, que ces &1&-
ments soient visibles ou non,

‘Dans le domaine techmnique ci-dessus, il est connu de
réaliser des vétements possédant, soit localement, soit en bordure,
des zones froncées déformables &lastiquement contribuant & &tablir
un maintien ad8quat sur le ‘corps mais non contraignant pour le
sujet. 7

Jusqu'3 présent il &tait connu de réaliser des sortes
d'ourlets ou de passants dans lesquels &taient introduits des fils
§lastiques immobilisé&s par pigqlire sous tension, de manilre qu'apras
le reldchement de cette dernidre un frongage apparaisse. Une autre
méthode connue consiste également 3 tisser, au moins localement
avec les fils constitutifs du vétement, un fil &lastique mis sous
tension de mani3re 3 produire, apr&s relichement, un froncement
perpendiculaire 2 1'alignement du fil &lastique.

Les méthodes ci-dessus présentent certains avantages
mais ne sont pas utilisahles pratiquement lorsque 1'&l&ment cons-
titutif du vétement est formé par une nappe, bande ou une feuille
en matidre synthétique tissée ou non, De telles méthodes ne sont
pas non plus appropriées em cas de fabrication d'articles en grande

série, car elles ne permettent pas des cadences de production
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&levées,

Dans les cas ci-dessus, on a propusé€ de remplacer les
solutions connues par la mise er place d'une bande Elastique cons-
titude par un f£il plat qui est rapporté& par collage sur le support
devant le recevoir. '

La technique de fabrication connue dans ce domgine con=
siste 3 assurer le déroulement d'un fil plat mis sous tension et
sur lequel sont déposés des points de colle. Une opfration subsé-
quente réalise alors 1l'application du £il sur le support et le
maintien d'un contact avec application d'une pression ot d'une tem=
pérature destinfesd réaliser la polymérisation de la colle.

Une telle technique de fabrication ne se préte pas
convenablement 3 une fabrication en grande série car il est néces~
saire de faire intervenir une installation, relativement complexe,
de déroulement du fil plat &lastique, de mise sous tension de ce
dernier et de dépose des points de colle par 1'intermédiaire d'in-
jecteurs de faibles dimensions pour &viter le filage ocu le coulage
de cette dernidre.

Outre le prix de revient &lcvé de ces installatioms, il
faut noter que leur complexité nécessite un entretien dé8licat qui,
bien souvent, perturbe la chaine de fabrication en grande série
d'articles de grande diffusion.

La présente invention vise 2 résoudre le probléme ci-
dessus en proposant un nouveau fil &lastique présentant la particu-
larité de porter, lui-méme, le moyen de liaison avec un support
quelconque, de sorte que la liaison des deux €léments peut iater-
venir facilement et 3 grande vitesse de défilement, méme dans das
installations ou chaines de fabrication en trds grande s&rie, sans
nécessiter de matériel annexe important, d'un'prix de revient &levé
et d'un entretien délicat et complexe.

Un objet de l'invention est de fournir un £il Zlastique
qui permette une &conomie notable de colle utilisde, zinsi qu'une
augmentation importante des cadences de fabricationm.

Un autre objet de l'invention est de fournir un £il

élastique qui soit d'un prix de revient inférieur & celui des
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bandes 8lastiques actuelles.

Pour atteindre les buts ci-dessus, conformément 2 1'in-
vention, le fil &lastique thermocollant est caractérisé en ce qu'il
comprend un &lément allongé &lastique qui est associ&, 2 au moins
un autre &l&ment allongé avec lequel il forme un complexe &tirable
&lastiquement, ledit second &lément &tant localement au moins
porteuf d'un produit thermocollant.

Diverses autres caractéristiques de 1l'invention ressor-
tent de la description détaillée faite ci-dessous en référence aux
dessins annexd&s qui montrent, & titre d’exemples non limitatifs,
deux formes de réalisation de l'oﬁjet de 1'invention.,

La fig. 1 est une vue partielle d'un fil &lastique con-
forme & 1'invention dans un 8tat de mise sous tensiom.

La fig. 2 est une vue analogue 2 la fig. ! illustrant
une variante de ré&alisation.

Les fig, 3 et 4 sont des &lé&vations partielles montrant
deux autres exemples de réalisation de l'oEjet de 1'invention.

La fig. | montre que, selon la premigre forme de réa-
lisation illustrée, le fil conforme & 1l’invention comprend une
Sme &lastique 1 en toute mati&re approprie, pouvant présenter une
section circulaire de préférence, ou, &ventuellement, carrée ou
encore rectangulaire en constituant alors une sorte de ruban défor-
mable Elastiquement.

L'ame 1 est associée 3 un fil de guipage 2 qui est enrou-
1& en spires successives, par exemple jointives 2 1l'état de repos de
1'8me 1, c'est-a~dire lorsque cette dernigre n'est soumise & aucune
tension d'allongement. Le fil de guipage 2 peut étre constitué par
une fibfe naturelle, artificielle ou synth&tique, monobrin ou mul-
tibrins.

Le fil de guipage 2, dénommé dans ce qui suit exté&rieur,
est associ& 3 un produit thermocollant déposé&, au moins localement,
sur les 'spires 3. De préférence, le produit thermocollant est cons-—
titué par une résine, par exemple celle vendue dans le commerce
sous la marque “ELVAX 4310" et pouvant &tre définie comme Etant un

terpolymére &thyl2ne/acétate de vinyle/acides organiques (désignation
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en langue anglaise : ethylene/vinyl acetate/organics acids terpo~
lymer). Le prodﬁit thermocollant peut &tre rapporté de plusieurs
facons convenables sur les spires 3 ou aussi atre rapporté sur toute
la surface du fil de guipage extérieur, notamment par enduction.

Dans certains cas, il peut &tre envisagé de rapporter
le produit thermocollant sur les spires 3, apréé enroulement de
ces derniéres sur 1'dme 1.

Le fil &lastique guipé comme dit ci-dessus, peut &tre
mis sous tensioﬁ préalaﬁlement 4 son application sur un support.
Comme cela est illustré par la fig. 1, il en r@sulte un &cartement
relatif des différentes spires 3 qui constituent alors des points
de liaison avec le support par l'intermédiaire du produit thermo-
collant qu'elles portent. L'application et la liaison au niveau
des interfaces peut alors étré assurde de fagon pratique en faisant
passer le support et le fil guipé mis sous tension entre les &lé-
ments d'un applicateur sous pression au niveau duquel une montée
en température est réa;isée pour ramollir suffisamment le produit
thermocollant, de manigre & &tablir une liaison ponctuelle entre
le fil et le support.

A titre indicatif, dans un cadre d'application du fil
8lastique sur un support synth&tique, par exemple en polychlorure
de vinyle, les paramétres de mise en oeuvre pour assurer la liaison
entre le fil selon l'invention enduit du produit connu sous la
marque ELVAX 4310" et le support, sont les suivants :

= Pression ..eessescnsescceses environ 1 kg

= LempErature «sesssssecesecsss entre 50 et 110° €

= QUIBE +eveesessessosnesesses inférieure ou sensiblement

' égale 3 1 seconde

Dans le cas d'application du fil sur un support en cotonm,
les paramdtres suivants sont appliqués :

— pression s.esceessescssceses environ ! kg

- LEMPBrature ..eescsesssscees entre 50 et 150° C

= QUIEE veveseseeansnssesessss entre | et 5 secondes

La contrainte de tension appliquée 2 1'&me 1 est, bien

entendu, fonction des caractéristiques de la matidre comstitutive
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utiligsée et du frongage devant &tre obtenu.

Le fil guipé selon 1'invention peut &tre réalis€ 3 un
prix de vevient faihle et son application sur support ne nécessite
pas d'installation complexe et d&licate de dépose de points
de colle. Ceci permet de diminuer, notablement, le prix de revient
et le colit d'entretien des machines d'application d'un tel fil sur
un support quelconque. Il devient aussi possible de réaliser des
chaines de fabrication en continu d’articles ou de vétements qui
peuvent &tre produits en grande s&rie 3 un cofit inférieur au cofit
actuel.

Un autre avantage de 1'objet de 1'invention ré&side dans
le fait qu'il en résulté, ainsi que les expdriences 1'ont montré,
une &conomie de colle utilisée &tant donné que le produit selon
1'invention fait intervenir une plus grande répartition ne néces-
sitant pas la dépose ponctuelle de masses de colle importantes
comme dans les techniques actuellement connues.

L'objet de l'invention peut &tre utilisé dans de nom-
breux domaines et, plus particuliBrement, dans celui des vétements.
Dans ce domaine, il faut noter la fahrication de couches pour
b&b&, de masques protecteurs, de calottes ou Bonnets de couvre-
poussidre, de sous-vétements et de survétements.

Un autre domaine d'application est celui du linge de
maison et, par exemple, des draps-houses.

La fig. 2 montre une variante de réalisation selon la-
quelle le £il selon 1'invention est constitué 2 partir de 1'éme 1
sur laquelle un fil de guipage 4, dit inté&rieur, est enroulé en
spires 5 jointives 2 1'état de repos de 1'dme 1. De préférence,
le £fil de guipage extdrieur 2, décrit précédemment, est alors
enrould sur le complexe &me 1 - fil de guipage intérieur 4,
selon un'sens d'enroulement opposé au fil 4, de manire & obtenir
deux nappes d'enroulement superposées.

Une telle structuré permet de conférer un bon &quili-
brage au fil terminé et de supprimer les risques de vrillage de
1'8me 1 associde & un seul fil de guipage.

Dans certains cas, il peut &tre prévu d'utiliser un fil
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de guipage intérieur 4, de mZmes caractiristiques que le fil de
guipage extérieur 2, en ce qui concerne la texture, la nature de
la mati8re constitutive, ainsi que le titre.

Dans certains cas, &galement, ie fil de guipage inté~
rieur 4 peut 2tve associf i um produit thermocoliant d8posé ccmme
il est dit ci-dessus, solt par exemple au niveau des spires 5
préalablement & 1’enroulement du fil de guipage extérieur 2, aoit
encore par enduction préalaﬁle du £il 4, Dans un tel cas, la mise
sous pression velative i une température donnde et pendant um :
temps déterming entxe le f£il selon l'invention et un support quel-
conque, permet de multiplier les points de contact entre ces der-
niers et aussi de solidariser les spixes 3 et 5 entre elles, au
niveau de leux croisement ou jonmction.

La fig. 3 montre une variante de r€alisation selon
laguelle le fil selon 1'invention comprend un brir la &lastique,
représenté au dessin comme poss&dant une section circulaire. Il doit
&tre entendu gue toute autre section peut aussi 8tre prévue. Le byinm
la, qui assume la méme fonction que 1'8me 1 des exemples préecédents,
est associé 2. un second brin 6 pouvant &tre de pareille composition
que les fils de guipage 2 au 4 et pré@alzblement revétu, comme ces
derniers, du produit thermocellant.

Le brin 6 et le brin la sont associ&s par retordage et
moulinage ex@cutés sous tension du brin &lastique la. Il en résulte
un complexe constitué, 3 1'état de repos du brin la, par la succes-
sion de spires jointives 7 et 8 appartenant successivement au brin
€lastique la et au brin 6.

La mise en oeuyre du £fil ci-dessus s'effectue copme dit
précédemment en soumettant le complexe 3 une temsion d'allongement
ayant pour effet d'écarter les différentes spires successives 7 et 8.
Le complexe ainsi &tizé est ensuite placg sur un support comme dit
précédemment avec application d'une prassion et d'une temp8rature
pendant un temps donné. Ceei produit le ramollissement du produit
thermocollant, au moins au niveau des parties de spires 8 en contast

avec le support. Il en résulte un collage par points successifs qui

~sont d'autant plus Eloignds les ums des autres que la tension
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d'allongement initialement appliquée a &té& grande.

La fig. 4 illustre une autre forme d'exécution du fil

- €lastique selon 1'invention. Dans cette forme, le fil comprend un

brin &lastique 1b pouvant &tre assimilé & 1'&me 1. Ce brin 1b est
mis sous tension et associé I un brin 9 qui est tricoté pour former
des mailles successives 10 &tirées dans 1l'état de tension illustré

au dessin. Le brin 9 peut &tre mono ou multifilament, comme décrit

précédemment, et se trouve enduit, au moins localement, du produit

thermocollant, de préférence avant d’&tre tricoté autour du brin
€lastique lh.
L'état &tiré du complexe ainsi formé est choisi pour

montrer que le fil obtenu fait intervenir, pour chaque maille, la-

“téralement au brin 1b, d'une part, une bride et, d'autre part, deux

et que la répartition latérale de ces brides est inversée d'une
maille & la suivante. Les différentes brides représentent ainéi,
aprés application comme dit ci~dessus, des points de liaison entre
le support et le complexe par l'intérmédiaire du produit thermo-
collant.

Dans ce qui précd8de, il est indiqué que le fil est
&tiré puis appliqué sur un support. Il est certain que ce mode
de liaison peut int&resser toute la longueur d'un segment de fil
devant étre entiérement appliqué sur un support ou seulement une
partie de la longueur d'un segment devant former par ailleurs, par
exemple, un &lément de jonction, tel qu'une bride, une boucle,
etec ...

L'invention n'est pas limit&e aux exemples décrits et
représentds, car diverses modifications peuvent y &tre apportées

sans sortir de son cadre.
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REVENDICATIONS :
1 - Fil &lastique thermocollant, caractérisé en ce qu'il

comprend un &lément allongé &lastique qui est associé & au moins un
autre &lément allong& avec lequel il forme un complexe &tirable
glastiquement, ledit second &lément &tant localement au moins por—
teur d'un produit thermocollant. '

2 - Fil &lastique thermocollant selon la revendication
1, caractérisé en ce qu'il comprend une dme &lastique et un fil de
guipage extérieur enroulé en spires sur 1'&me, ce fil de guipage Etant
associé Z une couche au moins locale d'un produit thermocollant.

3 - Fil selon la revendication 2, caractérisé en ce qu'il
Eomprend une 8me &lastique, un £il de guipage dit interne enroulé en
spires sur 1'3me et un £fil de guipage dit externe enroulg en spires
sur le premier fil de guipage selon un sens d'enroulement inverse
3 celui de ce dernier, 1édit fil extexne étant associé & une couche
au moins locale d'un produit thermocollant.

4 - Fil selon la revendication 3, caractérisé en ce que

le £fil de guipage internme est associ@ @ une couche au moins locale

. d’un produit thermocollant.

5 - Fil &lastique selon la revendication 1, caract&risé
en ce qu'il comprend un &lément &lastique et un brin porteur d'un
produit thermocollant torsadés relativement.

6 - Fil &lastique selon la revendication !, caractérisé
en ce qu'il comprend un Elément Elastique associé & un &lément por-—
teur d'un produit thermocollant tricoté autour dudit &lément &las—
tique autour duquel il forme des mailles successives.

7 - Fil &lastique selon l'une des revendications 1 &

6, caractérisé en ce que 1'élément porteur du produit thermocollant
est monobrin.

8 - Fil &lastique selon l'une des revendications 1 1 6,

. caractérisé en ce que l'élément porteur du produit thermocollant

est multibrin,
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