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@ Procédé pour presser, déshumidifier et conditionner des peaux detrempées, ainsi que machine a
fonctionnement continu pour la mise en oeuvre de ce procédé.

@) Suivant le procédé, les peaux détrempées 2
sécher sont déplacées entre deux tapis sans fin en
feutre (8,9) et feutre (22) dans I'operation de pressa-
ge et en feutre (31) et en acier (18) dans I'operation
de déshumidification, avec interposition éventuelle
d'une ftoile de transfert (12) et avec des tambours de
compression (4,5,6,7,21,29); entre deux tambours
adjacents (21,29) dans la zone de déshumidification
sont disposés des éléments radiants (28), la vitesse
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d'avance des tapis étant réglée en fonction de la
température des éléments radiants (28) précités, de
I'épaisseur des peaux & traiter et du degré final
d'humidité désiré.

Le brévét vise également la machine propre & la
mise en oeuvre de ce procédé, laquelle machine est
décrite dans le brévét suivant plusieurs variantes
éventuelles de réalisation.
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La présente invention a pour objet un procedé
grice auquel les peaux détrempées qui sortent de
barils ou de machines & fonctionnement continu
propres & opérer leur tannage ou leur teinture, sont
déshumidifiées jusqu'a amener I'humidité & un taux
acceptable propre & permetire leur passage ulté-
rieur aux traitements subséquents.

On sait qu'a leur soriie des barils ou machines
a fonctionnement continu pour le fannage ou la
teinture, les peaux se présentent 3 I'état compléie-
ment détrempé avec une humidité relative de I'or-
dre de 100%.

Pour pouvoir ére soumises aux traitements
subséquents, les peaux tannées doivent étre ame-
nées, 4 l'aide d'opérations de pressage, jusqu'a
une humidité relative d'environ 40 4 50% en poids,
tandis que les peaux teintes, pour &ire susceptibles
de subir les fraitements ultérieurs, doivent étre
ramenées & une humidité relative homogéne, de
I'ordre de 15 & 20%, et ce au moyen d'opérations
de pressage, de déshumidification et de condition-
nement.

Dans I'état aciuel de la technique, |'opération
de pressage des peaux est obtenue en faisant
passer celles-ci de maniére continue entre des
tapis transporteurs en feutre, de type en soi connu.

Actuellement, I'opération de déhumidification
est effectuée de différentes maniéres. A titre
d'exemple, I'un des processus le plus couramment
en usage consiste 2 saisir les peaux aprés leur
pressage, 4 les étendre manuellement 2 l'aide de
spatules appropriées sur des panneaux chauffés ,
éventuellement sous vide, jusqu'a amener lesdites
peaux & un degré d'humidité relative de 'ordre de
25 &4 30%, et 2 les suspendre & une chaine aérien-
ne ou a lintérieur d'étuves a air chaud, jusqu'a
obtenir I'numidité relative finale qui permet, pour
autant qu'on ait réalisé une homogénéité sur toute
la surface de la peau, de passer aux ftraitements
ultérieurs. S'il s'avére que I'humidité relative n'est
pas homogéne, il ya lieu de réhumidifier les peaux
a l'aide de cuves appropriées pourvues de jets
d'eau, ces peaux étant ainsi laissées 3 I'état empi-
18, jusqu'a obtenir une homogénéité suffisante.

On congoit sans peine que les nombreaux pas-
sages et déplacements que la peau doit subir
actuellement au cours de cette série d'opératios,
implique une dépense considérable de temps,
d'énergie et de main d'oeuvre; les ouvriers sont
contraints de travailler dans une atmosphére humi-
de en présence de vapeurs insalubres, engendrées
par les plateaux chauffants ou sous vide, la chaleur
dégagée par ceux-ci venant au contact direct des
opérateurs.

Le procédé suivant l'invention substitue & cette
série d'opérations actuelle une opération unique
qui permet de reduire d'une fagon drastique, I'es-
pace occupé, le temps, la main d'oeuvre et I'éner-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gie employée, étant en outre noté que les opéra-
teurs ne viennet plus au contact de I'umidité, de la
vapeur ou de la chaleur.

L'invention vise également la machine pour la
mise en oeuvre du procédé sus-indiqué, laquelle
machine sera décrite ci-aprés suivant différentes
formes de réalisation éventuelles, qui toutes ren-
trent dans le domaine du brévét.

Dans toutes ces formes de réalisation, la ma-
chine de séchage comprend une premiére opera-
tion de pressage 2 froid avec des tapis en feutre et
en suite avec un tapis en toile ou équivalent, qui
avance a une vitesse déterminée, en méme temps
qu'un tapis en acier flexible chauffé ou un tambour
en acier équivalent, lui-méme chauffé et se dépla-
¢ant & la méme vitesse que le tapis en toi le afin
de transférer les peaux qui sont introduites entre
les deux tapis ou entre le tapis et le tambour en
vue de les amener 2 la fin de l'opération de sécha-
ge jusqu'au traitement subséquent, I'absorption de
I'humidité étant assurée moyennant une série de
feutres ou a I'aide d'un tapis unique en feutre.

On comprend que la série de tapis en feuire
ou le feutre unique équivalent assure la compres-
sion parmi des rouleaux des peaux qui avancent
enire les deux tapis paralléles ou enire le tapis de
transfert et le cylindre, ce qui favorise le transfert
de la vapeur et opére la déshumidification progres-
sive de la peau.

Suivant une autre caractéristique de I'invention,
on associe A la série de tfapis en feutre ou au
feutre unique dans la zone de déshumidification,
des éléments radiants qui éliminent I'umidité déga-
gée au cours de l'opération de séchage entre les
tapis en feutre ou le tapis unique, cette élimination
intervenant avant que les tapis ou le tapis revien-
nent au contact des peaux 2 sécher.

La machine va maintenant étre décrite de ma-
nieére plus détaillés dans chacune de ses formes
particulieres de réalisation structurelle; ces formes
de réalisation ayant été décrites ci-aprés a titre
d'exemple non limitatif.

Sur les dessins:

la fig. 1 (planche I) est une vue de c6té mon-
trant une premiére forme de réalisation de la
machine suivant l'invention, avec une premiére
partie constituée par des rouleaux de pression
qui remplacent la presse usuelle de type connu.
La fig 2 (planche Il) est une vue en plan sché-
matique de I'ensemble suivant la fig. 1.

La fig. 3 (planche lll) est une vue en élévation.
La fig. 4 (panche V) illustre en vue de c6té une
seconde forme de réalisation de la machine
suivant l'invention.

La fig. 5 (panche V) est une vue de cbté d'une
autre variante dans laquelle lespeaux détrem-



3 EP 0 501 565 A1 4

pées & sécher se déplacent suivant un tirajet
circulaire.

La fig. 6 (planche VI) est une vue en plan
schématique de cette troisitme forme de réali-
sation constructive de la machine suivant I'in-
vention.

Description particuliere de la machine

Dans le premier exemple de réalisation de la
machine telle qu'illustrée en fig. 1 2 3, il est prévu
un tapis transporteur sans fin 1 préférablement
établi en une maitiére synthétique et mis en mouve-
ment par un moteur 2 (fig. 2), grace auquel la peau
qui est étalée manuellement dans le sens de la
fleche 3 est pr la suite élargie et automatiquement
introduite entre les rouleaux de pressage 4, 5 et 6,
7 qui constituent un dispositif analogue a celui
normalement dénommé presse.

De maniére avantageuse, sur les tambours in-
férieurs 5 et 7 peuvent étre enroulés des tapis en
toile du type multispirale référencés 8 et 9 ou
parmi des tapis equivalents, qui sont tendus et
subissent un renvoi sur les tambours 10 et 11.

Au cours de son avance, la peau prend appui
sur un tapis en toile 12 qui, par suite de sa réalisa-
tion particuliere en forme de filet propre a n'appor-
ter aucun dommage ou trace 2 la peau, méme si
celle-ci est pressée, présente la caracteristique de
laisser passer facilement le milieu liquide, la vapeur
ou l'air en fonction des différentes phases dans
lesquelles il est impliqué.

Ce tapis est entrainé par le tambour 13 lui-
méme mis en rotation par le moteur 14 (fig. 2), de
fagon & passer ensuite sur un tambour 15 monié
fou qui fait également fonction de guide et pour
arriver finalement au tambour de renvoi 16 en
passant par dessus le tapis 8 qui se déplace sur le
tambour 5, de fagon & prendre la peau qui provient
du tapis 1 jusqu'a I'amener 3 la sortie de la machi-
ne. Cette peau passe en consequence sur le tam-
bour 17 au-dessus du tapis en acier 18 jusqu'au
tambour de renvoi 19 pour revenir au rouleau mo-
teur 13 au niveau duquel la peau sort suivant le
sens indiqué par la fléche 20.

L'operation de pressage, prévue réglable, est
effectuée & l'aide d'une série de tambours oppo-
sés.

Les tambours supérieurs 4 peuvent étre recou-
verts de caouichouc en vue d'obvier 2 des plissage
ou déformations éventuelles de la peau, et ils sont
mis en rotation par le tapis en maiiére synthétique
22 qui tire son mouvement du tambour 23 lui-
méme mis en rotation par le moteur 24 (fig. 2).

Les rouleaux inférieurs 5 prévus fous, combi-
nés avec les tambours de renvoi 10, supportent les
tapis en toile multispirale ou tapis en feutres 8 et 9.

Par suite de sa conformation particuliére spira-
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lée, ce tapis en toi le ou tapis en feuire laisse
passer de maniére instantanée le liquide provenant
de la peau sous l'effet de pressage et il se repré-
sente demaniére continue en I'état optimal pour
recevoir la peau suivante.

Au cours de cette premiére phase de pressa-
ge, on peut obtenir une extraction maximale du
liquide de la peau, moyennant une pression mini-
me exercée sur les tambours 5-7 du fait que par
suite de leur conformation, le tapis en toi le 12 et
les tapis spiralés ou en feuire 8 et 9 se rélévent
particulierement aptes & favoriser le passage du
liquide provenant de la peau et son élimination
immédiate par gravité, de sorte que le liquide se
déplacera vers I'écoulement 26.

Toujours soutenue et fransportée par le tapis
en toile 12, la peau va poursuivre son déplacement
en direction de la phase de déshumidication ol on
frouve un tapis en acier 18 monté sur des tam-
bours 17 et 25, I'un de ceux-ci recevant son mou-
vement du moteur 27.

Ce tapis est chauffé & l'aide de sources de
chaleur spéciales par exemple par des rayons
infra-rouge 28. Les tambours 17 et 25 et une série
de tambours 21 exercent une contre-pression sur
une série de tambours caoutchoutés 29 qui, en
association avec les tambours de renvoi 30, entrat-
nent les tapis en feutre 31.

A ce moment, la peau, obligée de passer entre
le tapis en acier 18 et le tapis en toi le 12 en étant
comprimée entre les différents tambours de pres-
sion et de contre-pression, sera soumise par |'effet
de la chaleur au saut thermique nécessaire 2 la
transformation en vapeur de I'humidité présente
dans ladite peau; lagquelle humidité, ainsi compri-
mée, augmentera considérablement de volume et
sera obligée d'émigrer en dehors de la peau, en
passant & travers la toile 12 tendue vers le haut
pour étre finalement absorbée par les feuires 31.

Au cours de chaque opération de pressage, on
obtient ainsi une partie relative d'humidité sous
forme de vapeur, laquelle est absorbée par les
feutres correspondants; ces derniers sont re-condi-
tionnés de maniére continue, par émission d'eau
chaude provenant d'un serie d'éléments radiants
32 (fig. 3), cette eau chaude étant distribuée sur les
feutres par une serie de conduits 33, si bien que
lesdits feutres sont toujours aptes & se présenter
dans des conditions optimales pour I'absorption.

Ensuite, la peau, toujours maintenue entre le
tapis en toile 12 et le tapis en acier 18, ces deux
étant supporiés par le tambour 17, passe dans la
partie supérieure de la machine pour la phase de
conditionnement.

Dans le parcours compris entre le tambour 17
e le tambour 25, la peau est mainienue en adhé-
rence par des rouleaux fous de soutien 34 et par
des contre-rouleux opposée 36 4 garniture de



5 EP 0 501 565 A1 6

caouichous, ces derniers assurant également le
support du tapis 12 et de la peau dans le trajet de
retour.

On observera que ce double trajet peut éfre
repété plus d'une seule fois.

Une série de tambours 35, formée par des
disques chevauchants, assure le retournement de
la peau sur elle-méme jusqu'a la faire pénéirer
entre le tapis en toile 12 en phase de retour et le
tapis en forme de filet ou de fils 37 qui avance de
maniére folle, celui-ci ayant pour fonction d'accom-
pagner la peau jusqu'a sa sortie de sa machine. Au
cours de ce double frajet, la peau est conditionnée
par introduction d'air chaud et sec provenant de
I'installation & circuit fermé 38 (fig. 3), laquelle est
équipée d'une pompe a chaleur et d'un conden-
seur du type usuel.

Le long de ce trajet, I'air est convenablement
distribué & I'aide d'une série de conduits 39.

Dans sa partie destinée a la déshumidification
et au conditionnement, la machine est protégée par
des panneaux athermiques 40, afin de réduire au
minimum la dispersion de la chaleur employée.

Suivant une premiére variante de la machine
suivant l'invention telle qu'illustré en fig. 4, au lieu
de la série des feutres 31 illustrés en fig. 1, on a
recours & un tapis en feutre unique 41, qui, partant
du tambour 42, arrive au tambour 43 qui est entral-
né par l'intermédiaire d'une transmission 3 chaine
par le tambour 44 qui, partant du tambour 42 arrive
au tambour 43, lequel est enirainé a travers une
fransmission a chaine, par le tambour 44 de fagon
A passer ensuite sur le tambour 45 et gagner le
tambour 46, ces deux tambours faisant office de
renvoi et I'un de ceux-ci servant également de
guide pour le feutre en retournant ainsi jusqu'au
tambour 42.

Le conditionnement du feutre est obtenu par
introduction d'air chaud provenant d'éléments ra-
diants et étant distribué sur le feutre par une série
de panneaux de guidage 47. Le tapis en toile 48,
qui part du tambour 49, arrive au tambour moteur
44 pour ensuite passer par le tambour 50 jusqu'au
tambour 51, ces deux derniers tambours faisant
office de renvoi et I'un deux assurant également le
guidage des tapis en vue de leur retourn au tam-
bour 49, ou bien peut revenir apres avoir deposé la
peau sur le tambour 42.

La peau sortira au niveau du tambour 44 et en
cas d'adhérence sur le tapis en acier 52 il est
prévu l'intervention d'un dispositif de détachement
53 de type en soi connu. La partie restante de la
machine peut étre réalisée comme dans I'exemple
précedent qui a été illustré en fig. 1, 2 et 3.

L'opération de pressage et de déshumidifica-
tion peut en conséquence étre complétée de celle
de conditionnement, en réalisant la partie supérieu-
re du tapis en acier & la maniére illustrée en fig. 1
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Dans la variante de la machine qui a été illus-
trée en fig. 5 et 6, il est prévu en remplacement du
tapis 18 en acier monté sur les tambours 17 et 25
et chauffé par des sources de chaleur & rayons
infra-rouge 28 comme illustré en fig. 1, un cylindre
en acier 64 chauffé intérieurement, par exemple
par le moyen d'un liquide chaud renfermé dans la
chambre intercalaire 55, ce cylindre 64 étant mis
eventuellement en mouvement par le moteur 56
(fig. 6).

Comme visible en fig. 5 le tapis en toile 57 qui
arrive du tambour 58 en passant sur le tambour 59
s'enroule sur le ruleau 54 pour passer ensuite sur
les rouleaux de renvoi 60 et 61, I'un de ces der-
niers faisant office de guide pour le tapis, en com-
plétant de la sorte le trajet de celui-ci qui se
représente sur le tambour 58.

Le tapis 57 est entrainé par le cylindre 58 et
par des contre-rouleaux de pression opposés 62 et
63.

Autour du cylindre 64 un tapis en feutre 65, en
passant sur le tambour 66, s'enroule sur le cylindre
64, tandis que les tambours presseurs 67, motori-
sés font avancer la pois, en fournissant sur la
méme la pressione necessaire. Le tapis en feuire
65 est conditionné en continu moyennant l'immis-
sion d'air chaude provenant d'element radiants 70,
comme visible aussi en fig. 6.

Le tapis 72, mis en mouvement par le moteur
73, va prélever le peau qui sort suivant le sens
indiqué par la fleche 74 afin de I'amener aux traite-
ments subséquents. Le processus peut en consé-
qguence étre consideré comme similaire & celui qui
a été précedemment décrit.

Dans la description qui précéde, on a dans
chaque cas seulement indiqué les opérations de
pressage et de déshumidification. Le procedé peut
étre complété par l'opération de conditionnement
des peaux, en prévoyant un tunnel additionnel 3 la
maniére qui a déja été décrite dans l'exemple de
réalisation illustré A la fig. 1.

Avantages de I'invention
Parmi les avantages présentés par le procédé
suivant I' invention et la machine pour la mise en
oeuvre de celui-ci, on peut citer les suivants:
1 - Il n'est plus nécessaire d'effectuer des opé-
rations manuelles sur des panneaux chauds ou
mis sous vide, ce opérations étant trés dange-
reuses et insalubres pour les ouvriers ainsi que
pour I'ambiance elle-méme du fait que la vapeur
reste & I'état libre dans I'air.
2 - L'énergie employée avec le procédé suivant
I'invention est réduite d'environ 30 & 40% par
rapport aux méthodes en usage 2 I'heure actuel-
le.
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3 - La réduction du déplacement des peaux
comporte des avantages évidents quant a l'es-
pace occupé et quant & la main d'oeuvre em-
ployée; cette main d'oeuvre peut étre réduite
jusqu'a 70% par rapport au procédé actuelle-
ment en usage.

4 - Le présent procédé est encore avantageux
en ce qui concerne la qualité finale des peaux,
et ce aussi bien en ce qui concerne les caracté-
ristiques techniques (la fleur reste plus compac-
te avec la chair, de sorte que la peau est
beaucoup moins soufflée) que I'expansion de la
peau (mesurée en pieds?) du fait qu'au cours de
tout le processus, la peau reste contrainte et
étendue, si bien qu'elle n'est pas soumise & des
retraits dlis au séchage comme cela se passe
lorsque la peau reste libre.

Revendications

Procédé pour presser, déshumidifier et condi-
tionner des peaux détrempées, en vue de ré-
duire I'numidité jusqu'3d un niveau acceptable
pour leur passage aux opérations subséquen-
tes, caractérisé en ce que dans une machine
opératrice unique, les peaux détrempées trans-
portées par un tapis en toile qui les accompa-
gne tout au long de leur parcours, sont ame-
nées & passer dans un premier dispositif de
pressage comprenant une ou plusieurs séries
de tambours opposés en pression, pour passer
ensuite & une phase de déshumidification au
niveau de laquelle est prévu un tapis ou un
cylindre en acier convenablement chauffé qui
agit en opposition avec une série de feuires
tournants ou avec un feutre fournant unique,
pour arriver finalement & la phase de condi-
tionnement comprenant ['introduction d'air
chaud et sec dans I'ambiance dans laquelle se
déplace la peau.

Machine pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1, caractérisée en ce
qu'elle comprend un tapis transporteur (12) en
toile qui opére en combination avec des tapis
multispirales (8), ce tapis en toile (12) servant
pour le transport et la protection de la peau du
fait qu'il ne laisse aucune ftrace sur celle-ci
méme sous pression, tandis qu'en méme
temps il laisse facilement émigrer le liquide qui
sort de ladite peau, les tapis multispirales agis-
sant tout d'abord comme réservoir, jusqu'a
prendre appui contre des rouleaux de pression
(5), puis a la maniére de catalyseurs dés qu'ils
assument une aufre position, en perdant de
maniére instantanée tou le liquide pour revenir
a I'état libre et propre & soutenir & nouveau le
tapis en toi le (12).
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Machine pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1 et conforme 2 la
revendication 2, caractérisée en ce quele tapis
en foile (12) prend appui sur des tapis multis-
pirales (8 e 9) en laissant ainsi émigrer au
maximum le liquide provenant de la peau au-
tour de la phase de pressage assurant ainsi la
déshumidification tout en laissant passer la va-
peur sur la serie subséquenie des tambours
(29) avec des feutres (31) en permettant ainsi
le conditionnement subséquent, tandis que le
tapis (12) autorise la transpiration maximale de
I'air en direction de la peau.

Machine pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1 et conforme aux
revendications 1 et 3, caractérisée en ce qu'un
tapis en acier (18), qui est chauffé et sur lequel
agit une série de tambours de contre-pression
(21) prévus au niveau des rouleaux presseurs
(29) placés au-dessous et munis de feuires
tournants (31), crée 3 chaque passage un effet
combiné de chaleur et de pression propre a
provoquer dans la peau l'expulsion de I'humi-
dité résiduelle sous forme de vapeur, laquelle
est absorbée par des feutres inférieurs (31).

Machine pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1 et conforme aux
revendications 2 & 4, caractérisée en ce qu'il
est prévu une installation pour le recondition-
nement des feutres (31) en vue de garantir en
permanence 4 ceux-ci leur pouvoir maximal
d'absorption.

Machine pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1 et conforme aux
revendications 2 35, caractérisée en ce qu'une
installation pour le conditionnement des peaux
agit en combinaison avec l'installation pour le
reconditionnement des feutres en ce moyen-
nant seulement l'adjonction d'une pompe 2
chaleur et du condenseur correspondant en
vue de déshumidifier I'air en circulation et d'in-
troduire cet air & I'état sec pour la phase de
conditionnement avec des avantages évidents
sur le plan de I'économie d'énergie.

Machine pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1, caractérisée en ce
qu'elle comprend une seul tapis en feuire (41)
qui est monté sur une série de tambours (42 et
43) et qui est entrainé & travers une transmis-
sion & chaine par le tambour (44) en vue de
passer ensuite sur le tambour (45) et sur le
tambour (46) faisant tous deux fonction de
renvoi, I'un desdits tambours faisant en outre
fonction de guide-feutre, en retournant ensuite
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sur le tambour (42), avec prévision du condi-
tionnement du feutre par introduction d'eau
chaude distribuée sur ce feutre par une série
de panneaux de guidage (47), tandis qu'un
tapis en toile (48) partant du tambour (49)
rejoint finalement le tambour moteur (44) pour
passer du tambour (50) au tambour (51), les-
quels font tous deux office de renvoi pour
revenir sur le tambour (49).

Machine fonctionnant en continu pour la mise
en oeuvre du procédé suivant la revendication
1, caractérisée en ce qu'elle comporte un cy-
lindre (64) muni par exemple d'un dispositif de
chauffage, tandis que le tapis en feutre (65)
vient & étre disposé en contact de la surface
du cylindre (64), afin de produire un effet simi-
laire avec un avantage évident de gain d'espa-
ce, tout en maintenant intactes toutes les au-
tres caratéristiques de déshumidification.
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