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(57) Abstract

The machine comprises a sonotrode (1), a matrix
(4) of tubes (5) supplying the yarns (10) to a support sheet

The matrix (4) is guided between slides (6) which are par-
allel to the longitudinal axes of the tubes (5) and perpend-

icular to the vibration application surface of the sono- 9 y
trode (1). A driving mechanism (13, 14, 15) brings periodi- ///%
cally the ends of the tubes (5) through which the yarns are %
coming out against the sonotrode (1) by pressing the base @ /
of one row of loops and the support sheet (7) against the N - .\/

sonotrode to cause the welding between each other.
(57) Abrege

Cette machine comporte une sonotrode (1), une
matrice (4) de tubes (5) amenant des fils (10) sur une
feuille support (7) pour souder des rangées de boucles 4 la
surface de cette feuille. La matrice (4) est guidée entre des coulisses (6) paralleles aux axes longltudmaux des tubes (5) et

perpendiculairement a la surface d'application des vibrations de la sonotrode (1). Un mécanisme d’entrainement (13, 14,
15) améne périodiquement les extrémités des tubes (5) par lesquelles sortent les fils contre la sonotrode (1) en pressant la
base d’une rangée de boucles et la feunille support (7) contre la sonotrode pour provoquer le soudage entre eux.
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PROCEDE POUR RECOUVRIR UN SUBSTRAT LE FILS SOUDES
PAR ULTRASONS, MACHINE POUR IA MISE EN OEUVRE
If CE PROCELE ET SUBSTRAT RECOUVERT DE FILS

SOUTES SELON CE PROCEDE

La 'présente invention se rapporte & un procédé pour recouvrir
un substrat, de fils soudés par ultrasons, ces fils et ce substrat

_ étant au moins partiellement en matériau thermoplastique, a une ma-

chine pour la mise en oeuvre de ce procédé ainsi qu'a un substrat
recouvert de fils soudés par ultrascns, obtenu selon ce procédé.’

On a déjd proposé dans le brevet CH 580 496 un procédé de fa-
brication d'une étoffe & poils selon lequel une nappe de fils paral-
13les est conformée successivement en rangées de boucles que l'on
fixe au fur et & mesure & la surface d'un support en faisant fondre
localement la matidre des fils et du support dans leur zone de con—
tact en les pingant entre une surface d'appui et une sonotrode mi-
se en vibrations acoustiques & une fréguence et & une amplitude ap-
tes 3 faire fondre le matériau thermoplastique. Selon ce procédé on
plisse la nappe de fils & 1l'aide d'un mécanisme animé d'un mouvement
alternatif qui se superpose au défilement du support. Ce mécanisme
comporte une matrice munie d'une pluralité de tubes de guidage des
fils, alignés transversalement au sens de défilement du support, et
montés pour se déplacer selon un mouvement de va-et-vient dans un
plan perpendiculaire & celui du déplacement relatif entre une sono—
trode de soudage et une surface d'appui de soudage, de maniére a for-
mer des séries de boucles successives paralléles dressées sur le sup~
port, dont les bases sont soudées au fur et a mesure & la surface
de ce support dans leurs zones adjacentes a ce support.

Un des principaux inconvénients de cette solution provient de
1'alignement des rangées de boucles sur le support qui n'est pas sou-
haitable dans le cas d'un tapis parce qu'il confére un moins bon pou-
voir couvrant du support et rend les raccords plus difficiles a réa-
liser étant domné que si les rangées ne sont pas mises parfaitement
vis-3~vis les unes des autres, la ligne de raccordement devient ex-
trémement distincte. La présente invention a pour but de remédier
au moins en partie aux inconvénients susmentionnés.

A cet effet, la présente invention a tout d'abord pour objet
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un procédé pour recouvrir un substrat, de fils soudés par ultrasons,
ces fils et ce substrat étant au moins partiellement en matériau ther-—
moplastique, selon lequel on place ce substrat vis-a-vis d'une so~
notrode de soudage, on ameéne des portions desdits £ils en contact
avec la portion de ce substrat placée vis-a-vis de cette sohotrode,
on presse ces portions de substrat et de fils en contact contre la
sonotrode relide & une source d'excitation pour leur transmettre les
variations de pressions ultrasoniques aptes & créer entre elles une
fusion localisée et on reldche cette pression pour déplacer le sub-
strat et effectuer un soudage d'une autre portion de ces fils sur
une autre portion de sa surface et ainsi de suite jusqv.i'é recouvre—
ment du substrat. Ce procédé est caractérisé par le fait que l'on
dispose ladite sonotrode adjacente au revers du substrat, que 1l'on
fait passer chacun desdits fils a travers un conduit de guidage dont
1'extrémité de sortie est adjacente a une surface d'appui faisant
face & la sonotrode, que l'on anime ces conduits de guidage de mou-
vements alternatifs selon une direction sensiblement perpendiculai-
re & la face de transmission des vibrations de la sonotrode et que
1l'on améne ces surfaces d'appui périodiquement en contact élastique
avec la portion de 1l'avers du substrat passant sur ladite face de
transmission de vibration de la sonotrode afin d'appliquer cette por-
tion du substrat et celle de chacun desdits fils sortant des extré-
mités respectives desdits conduits contre ladite sonotrode.

Cette invention a également pour objet une machine pour la mi-
se en ceuvre de ce procédé, caxprénant des moyens pour faire défi-
ler le substrat, une matrice de conduits de guidage de fils, cette
matrice de conduits de guidage étant disposée transversalement a la
direction de défilement de ce substrat et étant en prise avec des
moyens de guidage définissant une translation de cette matrice et
avec des moyens d'entralnement pour l'animer d'un mouvement de va
et vient par rapport aux moyens de guidage et amener successivement
les extrémités de sortie des conduits de guidage & proximité d'une
portion du substrat, et un poste de soudage comprenant une sonotro-
de et des moyens d'appui, qui sont disposés de part et d'autre de
cette por:tion du substrat, et des moyens d'excitation de cette so-
notrcde pour la faire vibrer 3 une fréquence acoustique apte a chauf-
fer le matériau thermoplastique 3 sa température de fusion lorsqu'il
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est pressé entré cette sonotrode et ces moyens de support, caracté-"
risée par le fait que ces moyens de guidage en translation sont orien—
tds perpendiculairement & la surface d'application des vibrations
acoustiques de la sonotrode et que lesdits moyens d'appui sont for-
més de surfaces d'appui situées A proximité immédiate des extrémi-
tds de sortie desdits conduits de guidage respectifs, qui sont mon-
tés sur ladite matrice par 1'intermédiaire d'éléments élastiques de
suspension agissant au moins dans le sens de course de la matrice
amenant ces surface d'appui contre la surface de transmission des
vibrations de la sonotrode. A

Cette invention a enfin pour objet un substrat recouvert de fils
soudés par ultrasons, obtenu selon ce procédé.

L'avantage de ce procédé réside dans le fait qu'il permet de
choisir individuellement sur le substrat les zones de soudage de cha-
que fil, ce qui n'est pas possible avec le procédé existant, qui ne
peut produire que des boucles alignées transversalement au substrat.
Ie procédé objet de 1'invention permet donc de réaliser un produit
dont l'aspect est particuliérement plaisant et qui ne différe en rien
du tapis "tufté" habituel, mais qui permet, par rapport ~au tapis "tuf-
té" de réaliser une importante économie de matiére premiére, qui peut
8tre évaluée i environ 20% de fil. Le procédé n'est pas seulement
limité 3 du tapis moquette. Il est possible de couvrir des substrats
de fils pour réaliser des revétements de murs ou pour toutes sortes
d'applications, par exemple dans le damaine du géotextile. A ce su~
jet, le terme de fils utilisé ici, n'est pas limité au fil obtenu
par filature de fibres coupées, mais également a des filaments ex-
trudds et texturés, des crins ou des monofilaments de gros diametre
par exemple de l'ordre du millimetre.

Ie dessin annexé illustre, trés schématiquement et a titre d'exem-
ple, une forme d'exécution et des variantes de machines pour la mi-
se en oeuvre du procédé objet de 1'invention, ainsi que divers pro-
duits obtenus.

La fig. 1 est une vue en perspective de cette forme d'exécution.

Ia fig. 2 est une vue en plan d'un détail de la fig. 1.

La fig. 3 est une vue en coupe selon la ligne III-III de la
fig.2.

La fig. 4 est une vue en élévation latérale d'une variante de
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la fig. 1.

La fig. 5 est un vue en perspective d'une variante de la fig.l.

Ia fig. 6 est une vue en élévation partielle d'une autre
variante. )

La fig. 7 est une vue en élévation partielle d'une autre
variante.

Les figs 8 et 9 sont des vues en plan des 'produits obtenus avec
la variante de la fig. 5. -

La fig. 10 est une vue en perspective partielle d'une autre va—
riante. -

La fig. 11 est une vue en perspective agrandie sous un angle
différent d'un détail de la fig. 10.

La machine illustrée par la fig. 1 comporte une sonotrode 1 re-

‘1lide 3 un générateur de vibration 2 comprenant un transducteur (non

représenté) le tout étant supporté par une potence fixe 3. Une ma-
trice 4 de tubes 5 est montée coulissante entre deux coulisses paral-
ldles 6, les axes longitudinaux des tubes s'étendant paralldlement
aux coulisses 6 et perpendiculairement & un substrat constitué par
une feuille support 7, généralement constitué par un non-tissé ou
un tissu au moins partiellement en matériau thermoplastique, sur la-
quelle des boucles doivent &tre soudées pour former un tapis du ty-
pe moquette. Un rouleau récepteur 8 associé & un moteur d'entralne-
ment 9 sert & faire défiler la feuille support 7 entre la sonotro-
de 1 et les extrémités de sortie des tubes, dans le sens de la fl&-
che F. Les extrémités d'entrée de ces tubes 5 recoivent les fils res-
pectifs 10 destinés a former des boucles 11 & la surface de la feuil-
le support 7. Ces fils 10 sont au moins partiellement en un matériau
thémnplastique et proviennent de bobines d'alimentationr (non repré-
sentées). Comme illustré par la fig. 3, chaque tube 5 présente une
collerette 5a disposée 3 l'intérieur de la matrice 4, et un ressort
16, appuyant contre cette collerette 5a et contre la paroi supérieure
de la matrice 4, presse élastiquement les tubes 5 en direction de
la feuille support 7. Ces ressorts 16 sont calibrés pour assurer des
pressions uniformes sur tous les fils 7 soudés en méme temps.

Ia matrice 4 de tubes est reliée & un moteur d'entralnement 12
par une bielle 13 dont une extrémité est articuléé au centre de la
matrice 4 et dont l'autre extrémité est articulée & un excentrique
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14, solidaire d"une roue d'entrainement 15, calée sur l'arbre de sor—
tie du moteur 12. De préférence, les tubes sont fixés dans la matri-
ce 4 de facon i ne pas étre tous alignés sur un méme axe transver-
sal par rapport & la direction de défilement de la feuille support
7, come on le voit en particulier sur la fig. 2. Etant donné que
le soudage des fils respectifs résulte du serrage de ces fils entre
le bord de 1l'extrémité de sortie de chague tube et la feuille sup-
port 7, elle-méme serrée contre la' sonotrode 1 qui leur communigue
ses vibrations, il en résulte que les boucles 11 seront décalées les
unes par rapport aux autres dans le sens t:ansversal exactement se~
lon la disposition des tubes 5 sur la matrice 4. Bien entendu, la

.disposition illustrée par la fig. 2 n'est en rien limitative et on

peut évidemment en choisir d'autres.

Ie cycle de formation et de fixation d'une rangée de boucles
11 comporte le soulévement de la matrice 4 de tubes 5 par la biel-
le 13. Il en résulte un coulissement des tubes 5 par rapport aux £ils
respectifs précédemment soudés sur la feuille support 7. Ensuite,
la matrice 4 de tubes 5 revient vers cette feuille support 7 qui a
avancé d'un pas correspondant a l'écartement des extrémités des bou-
clettes 11, rattachées & la feuille support et applique élastique-
ment les extrémitds de sortie de ces tubes 5, la course de la matri-
ce 4 étant légérement supérieure & la distance séparant les extré-
mitds de sortie des tubes, de la feuille support 7, la différence
est absorbée par les ressorts 16, associés aux tubes 5. Ceci permet
d'assurer le contact entre le fil 10 & souder, la portion de la feuil-
le support 7 & laquelle le fil 10 est soudé, et la sonotrode 1, du-
rant une fraction de seconde de l'ordre du dizidme de seconde qui
est suffisante pour obtenir le soudage entre la feuille support 7
et le fil 10 par 1l'application de vibrations ultrasonores communi-
quées par la sonotrode 1. Cette durée, qui peut varier de quelques
centidmes 3 quelques dizidmes de secondes, et la pression peuvent

'&tre réglées en adaptant la pression du ressort et la course des tu-

bes 5, ceci notamment en fonction de la nature du titre des fils ou
filaments élémentaires ainsi que de la nature du substrat.

La variante illustrée par la fig. 4 montre une matrice 17 de
tubes 18 relids chacun i la matrice 17 par un bras élastique 19 qui
présente un élément de butée 20 s'étendant perpendiculairement a 1'a-
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xe longitudinal du bras élastique 19, paralldlement & la direction
de coulissement de la matrice 17. Un organe de sélection rotatif 21,
muni d'une série de palettes radiales 22, de longueurs différentes,
est relié au mécanisme d'entrainement de la machine (non représen-
5 té) pour avancer d'un pas a chaque tour de la roue d'entralnement
de la matrice 17. Une telle roue d'entralnement correspond 3 la roue

15 de 1a fig. 1. A
Un ventilateur 23 est disposé vis-3-vis de la trajectoire que
 le fil 10 forme entre la sortie des tubes 18 et la feuille support
10 7. Ce ventilateur sert & garantir que les boucles de fii 11 se for-
ment toujours dans le méme sens lors de lar course descendante des
tubes 18. Lors de la course ascendante du mouvement alternatif de
1la matrice 17, les butées 20 rencontrent les palettes radiales 22,
limitant la course des tubes 18 respectifs et par conséquent, 1'im-
15 portance du coulissement entre les tubes 18 et les fils 10 respec-
tifs. Il s'ensuit que lorsque les tubes 18 sont ramenés en direction
de la feuille support 7 pour former les boucles 11, la valeur du cou-
lissement entre ces tubes et les fils 10 définit la hauteur des bou-
cles 1l. Par une programmation adéquate de chaque tube 18 individu-
- 20 ellement, il est ainsi possible de réaliser des motifs en relief a
la surface de la feuille support 7. Ceci constitue un avantage sup-
plémentaire de la machine selon l'invention, étant donné que la mo-
quette avec motifs en relief constitue une proportion importante du
marché. On reléve aussi la trés grande simplicité des moyens de mi-
25 se en oeuvre quand bien méme la machine selon l'invention présente
de notables améliorations par rapport & celles de 1'état de la tech—
nique. Bien entendu, il est é&galement possible de faire usage des
mécanismes utilisés couramment pour faire des boucles de hauteurs
différentes sur les machines 3 "tufter" tels que les mécanismes &

30 lecture photo-électrique par exemple.

Ia variante illustrée par le fig. 5 se rapporte & un mécanis-
me selon lequel la matrice 4 de tubes 5 est non seulement animée d'un
mouvement de va-et-vient vertical comme dans le cas de la fig. 1,
mais encore d'un mouvement de va-et-vient transversal au substrat

35 7. A cet effet, une came circulaire 24 est montée rotativement au-
tour d'un axe paralléle a l'axe longitudinal du substrat 7. Un pal-
peur 25 est appliqué contre cette came 24 par un ressort 26. Ce pal-
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peur est articulé & la coulisse 6 et son extrémité voisine de la ca~
me 24 est guidée dans un rail 27 s'étendant horizontalement, dans
une direction transversale au substrat 7. La came circulaire 24 est
synchronisée par des moyens de transmission (non représentés) avec
5 la bielle 13 (illustrée par la fig. 1) de maniére a déplacer trans-
versalement la coulisse 6 alternativement dans un sens et dans l'au-
tre entre deux soudures successives d'un méme fil.
Un peigne 28 est placé transversalement au substrat 7 avec des
dents 28a formdes de lamelles verticales et dont 1'écartement cor-
10 .respond & celui des tubes 5 de la matrice 4. Ces dents 28a se trou-
vent au milieu de la course transversale de chaque tube, de sorte
que la soudure d'un méme fil a lieu alternativement de part et d'au-
tre d'une méme dent 28a. Cette variante permet de réaliser des des-
sins variés suivant la disposition des tubes 5, l'amplitude du dé-
15 placement transversal et la vitesse relative du substrat. Deux exem—
pleé de ces dessins sont ;'illustrés par les figs 8 et 9. Sur ces fi-
gures, on a représenté en trait épais la disposition en double rang
de la matrice de tubes 5 au départ et en traits continus, respecti-
vement interrompus, les fils issus des tubes de 1l'une et l'autre ran-
20 gde. Bien entendu, le peigne illustré par la fig. 5 peut également
8tre utilisé avec le mécanisme de la fig. 1, les dents du peigne ser—
vant alors a éviter que les boucles d'une ligne longitudinale n'em—
pidtent dans les lignes adjacentes.
I1 faut encore signaler qu'il est possible également d'utili-
25 ser le procédé décrit, en particulier la variante de la fig. 5, pour
fixer des fils sur un substrat sans former de boucles, mais en main-
tenant constamment les fils contre le substrat. Il suffit a cet ef-
fet de supprimer les dents 28a du peigne 28 et de faire coincider-
1l'amplitude du mouvement vertical de la matrice 4 avec l'avance du
30 substrat de maniére & tirer les fils parallélement & la surface. Par
cette technique il est possible de réaliser, par exemple, des revé-
tements de murs.
Ia fig. 6 montre une autre variante de la fig. 5. On reconnait
sur cette variante la coulisse 6, les tubes 5, le peigne 28 avec ses
35 dents 28a, le substrat 7 et la sonotrode 1. Le peigne 28 porte des
oeillets 29 pour guider des f£ils 30 qui sont insérés longitudinale-
ment sous les boucles formées par le mouvement transversal des tu—
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bes 5 de part et d'autre des dents 28a.

ILa fig. 7 illustre une variante dans laquelle les boucles sont
formées au-dessus des dents 28a d'un peigne 28 comme dans le cas de
la fig. 5. Chaque dent 28a de ce peigne porte un couteau 31 associé
4 un ressort de rappel 32. Chaque fois que la matrice 4 de tubes 5
s'abaisse pour mettre en contact un fil avec le substrat 7 et la so-
notrode 1, le couteau 31 est abaissé et il coupe la boucle du £il
précédemment formée au-dessus de la dent 28a.

Les essais réalisés a l'aide du procédé selon l'invention ont
montré que l'on peut souder diverses matidres thermoplastiques en-
semble. Par exemple, un substrat de polypropyléne avec un £il de po-
lypropyléne, un substrat de polyamide 6 avec un £il de polyamide 6,
un substrat de polyamide 6 avec un £il de polypropyléne. Bien enten-
du, ce qui importe est la nature de la matiére intervenant directe-
ment dans le soudage. Céci n'empéche évidemment pas d'utiliser des
filaments bicomposants comportant une gaine en polyamide 6 et une

8me en polyester comme il en existe dans le commerce. De méme, il

est également possible de recouvrir une face d'un matériau non-ther-
moplastique, tel qu'une toile de jute avec un revétement d'une ma-
tiére thermoplastique appropriée au fil que 1l'on veut souder & sa
surface. On peut également revétir un substrat d'un matériau ther-
moplastique par un matériau thermoplastique du méme type ou d'un ty- .
pe différent et présentant une bomne affinité avec le £il & souder.
C'est ainsi que l'on peut ajouter un matériau en poudre sur un subs-
trat non tissé par exemple pour augmenter 1l'épaisseur de ce substrat.
Bien que l'on ait représenté aux figs 8 et 9 des dessins obtenus
4 partir de matrices dans lesquelles les tubes sont répartis sur deux

- rangées -paralléles transversales au substrat, pour obtenir des croi-

sements de fils, il est évidemment possible de réaliser des .dessins
a partir d'une ou plusieurs matrices indépendantes & une seule ran-
gée de tubes animés de mouvements alternatifs transversaux au sens

. d'avance du substrat, de manidre 3 former des lignes brisées.

35

Iors du soudage de fils formés de multifilaments extrudés a tra-
vers une filiére & buses multiples, étant domné que les filaments
ne sont pas liés les uns aux autres camme dans un fil de filature,
ces filaments sont susceptibles de s'étaler plus ou moins & l'endroit
de la soudure. On a constaté que les soudures des fils a multifila-
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ments réalisées avec les formes d'exécutions des machines illustrées
par les figs 1 & 7 présentent une bonne résistance & la traction,
de l'ordre de 6 mN, mais par contre, se comportent beaucoup moins
bien vis-a-vis du test de "boulochage" aprés lequel on constate qu'u-
ne proportion importante de filaments ont été arrachés. Un tel d&é-
faut rend le produit obtenu pratiquement impropre a la réalisation
de revetements de sol.

Différents essais ont été réalisés pour essayer de remédier A
cet inconvénient. C'est ainsi que 1l'on a. incliné 1'axe longitudinal
des tubes par rapport & la sonotrode 1. Lorsque cette inclinaison
était choisie pour que la partie du bord du tube sur laquelle pas-
gse le fil en sortant, touche le substrat en premier, on a constaté
une augmentation de la résistance 3 la traction de la soudure, mais
un effet de "boulochage" inchangé. En donnant a ce tube une incli-
naison symétrique par rapgort & la verticale, la résistance a la trac-
tion diminue et 1l'effet de "boulochage" reste important.

L'examen au microscope de la soudure montre qu'en utilisant le
bord des tubes 5 comme surface d'appui pour appliquer les fils con-
tre le substrat 7 et la sonotrode 1, la forme de secteur annulaire
de cette surface d'appui a pour effet d'empécher 1'étalement des fi-
laments du fil qui, comme on l'a dit, sont plus cu moins libres, seu-

le la texturation du fil les réunissant, mais avec un certain degré

de liberté. Comme le fil sort du tube en s'appuyant contre une sur—
face concave et que la surface d’appui lors du soudage est formée
d'un secteur annulaire de 1l'extrémité du tube, délimité précisément
par cette surface concave, cette forme provogue une concentration
des filaments sur la surface d'appui. Cette concentration de fila-
ments fait que, le fil étant assimilable & un cylindre écrasé, il
y a davantage de filaments au centre du secteur annulaire définis-
sant la soudure que sur ses bords. Par conséquent, l'épaisseur de
matiére est plus importante au centre de ce secteur annulaire qu'aux

bords de ce secteur. Donc la pression est inégale et, en particulier,

les filaments situés vers les bords de ce secteur sont moins bien
soudés au substrat, d'ou 1l'important effet de "boulochage" consta-
té, malgré la bonmne résistance de la soudure elle-méme, testée par
une traction sur 1l'ensemble du fil.

C'est ce défaut en particulier que propose de résoudre la va-
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riante illustrée par les figs 10 et 1l. On retrouve dans cette va~
riante une matrice 34 munie d'une série de guides-fils 35 disposés -
alternativement sur deux rangées transversales & l'axe longitudinal
du substrat 7. Ces guides~fils 35 ont le méme rOle que les tubes 5
des formes d'exécutions précédentes. Ils présentent chacun une ti-
ge de guidage cylindrique 36 montée coulissante dans la matrice 34
et pressée dlastiquement par un ressort (non représenté) comme il-
lustré par la fig. 3. Simplement, dans ce cas, le £il 10 ne passe

‘pas a travers la tige 34, mais a travers un conduit 37 qui traver-

se un bloc paralldlépipédique 38 fixé A& 1l'extrémité inférieure de
la tige de gquidage 36. Chacun des blocs parallélépipédique 38 est
disposé entre deux dents 28a du peigne susmentionné. La face infé-
rieure de chaque bloc parallélépipédique 38 présente une nervure rec—
tiligne 39 disposée transversalement au sens de défilement F du subs-
trat 7 sensiblement tangente au bord de l'ouverture de sortie 40 du
conduit 37 dans la face inférieure du bloc parallélépipédique 38,
et faisant suite & cette ouverture de sortie 40 du conduit 37 par
rapport au sens de défilement F du substrat 7. Cette nervure 39 est
formée de préférence J'une demi-ellipse, dont le grand axe est pa—
ralléle a la face inférieure du bloc 38. On peut également utiliser
une nervure a face plane bordée longitudinalement de deux arcs de
cercles.

Cette nervure rectiligne 39 constitue la surface d'appui du £il
10 lors du soudage de ce fil contre le substrat 7, par application
des portions du f£il et du substrat & souder contre la sonotrode 1.
Came on le constate en observant la fig. 11, le f£il & multifilaments
10 sortant du conduit 37 en s'appuyant contre la surface concave for-
mée par un secteur de l'ouverture de sortie 40 ; passe immédiatement
sur la nervure rectiligne 39 qui donne au fil 10 une inflexion con—
vexe. Comme, par ailleurs, cette nervure 39 est rectiligne, les fi-
laments du fil 10, qui présentent un certain degré de liberté entre
eux du fait qu'ils ne sont pas tordus en hélice, peuvent s'étaler
le long de cette nervure rectiligne 39, La meilleure répartition des
filaments sur la nervure 39, qui constitue la surface d'appui lors
du soudage du f£il 10 sur le substrat 7, permet de rendre la soudu-
re plus hamogéne et de réduire ainsi sensiblement l'effet de "bou-
lochage". Cette variante est donc particuliérement intéressante pour




WO 84/04764 PCT/EP83/00164
19 |

la fabrication de tapis de type moquette dont l'usure résulte essen—"
tiellement de ce phéncmene de "houlochage". Par ailleurs, cette va-

riante présente tous les autres avantages susmentionnés de 1'inven-

tion.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour recouvrir un substrat, de fils soudés par ul-
trasons, ces fils et ce substrat étant au moins partiellement en ma—
tériau thermoplastique, selon lequel on place ce substrat vis-3-vis
d'une sonotrode de soudage, on améne des portions desdits fils en
contact avec la portion de ce substrat placée' vis-a-vis de cette so-
notrode, on presse ces portions de substrat et de fils en contact
contre la sonotrode reliée 2 une source d'excitation pour leur trans-
mettre, les variations de pressions ultrasoniques aptes & créer entre
elles une fusion localisée et on reldche cette pression pour dépla-
cer le substrat et effectuer un soudage d'une autre portion de ces
fils sur une autre portion de sa surface et ainsi de suite jusqu'a
recouvrement du substrat, caractérisé par le fait que l'on dispose
ladite sonotrode adjacente au revers du substrat, que 1l'on fait pas—

"ser chacun desdits fils a travers un conduit de guidage dont l'ex—

trémité de sortie est adjacente & une surface d'appui faisant face
a la sonotrode, que l'on anime ces conduits de guidage de mouvements
alternatifs selon une direction sensiblement perpendiculaire & la
face de transmission des vibrations de la sonotrode et que l'on ame-
ne ces surfaces d'appui périodiquement en contact élastique avec la
portion de 1l'avers du substrat passant sur ladite face de transmis-
sion des vibrations de la sonotrode afin d'appliquer cette portion

~du substrat et celle de chacun desdits fils sortant des extrémités

respectives desdits conduits contre ladite sonotrode.

' 2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé par le fait que
l'on forme ladite surface d'appui en ménageant & proximité de cha-
cune de ces extrémités de sortie une nervure rectiligne qui fait sail-
lie du plan contenant l'extrémité de sortie de chaque conduit, est
orientée transversalement & la direction de déplacement du substrat
et fait suite 3 cette extrémité de sortie par rapport au sens de dé&
placement du substrat.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait
que l'on répartit ces surfaces d'appui adjacentes aux extrémités de
sortie des conduits de guidage selon une direction générale trans-
versale au sens de déplacement du substrat, alternativement selon
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au moins deux axes transversaux, dont 1'écartement est différent d'un”
multiple entier du pas séparant deux soudures successives du méme
fil sur le substrat. '

4, Procédé selon l'une des revendications 1, caractérisé par
le fait que 1l'on déplace transversalement lesdits conduits de gui-
dage dans un sens, dans l'intervalle séparant deux mises en contact
successives de leurs surfaces d'appui avec la portion de l'avers du
substrat' passant sur la sonotrode, puis que l'on déplace transver—
salement ces conduits de guidage dans l'autre sens, dans 1'interval-
le séparant 14 mise en contact suivante de leurs surfaces d'appui
avec la portion de 1l'avers du substrat passant sur la sonotrode et
ainsi de suite.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé par le fait
que l'on fait passer chaque fil, entre deux mises en contact succes—
sives avec le substrat, au-dessus d'un guide dont la hauteur corres-
pond & celle désirée pour les boucles de fil.

6. Procddé selon la revendication 1, caractérisé par le fait
que l'on communique auxdits conduits de guidage un mouvement alter-
natif, dont l'amplitude est supérieure & la longueur du déplacement
communiqué au substrat entre deux mises en contact successives des-
dites surfaces d'appui et fonction de la hauteur de boucle désirée

et que l'on forme un écoulement d'air paralléle au sens de déplace- .

ment du substrat, que l'on dirige contre les portions de fils s'éten-
dant entre le substrat et les extrémités de sortie des conduits de
guidage.

7. Procédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait
que l'on insére un fil longitudinalement au substrat, le long de cha-
cun desdits gquides, sous les boucles en formation.

8. DProcédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait
que l'on coupe les boucles formées sur le guide au fur et & mesure
que ces boucles quittent ce guide.

9. Machine pour la mise en oeuvre du procédé selon la revendi-
cation 1, comprenant des moyens pour faire défiler le substrat, une
matrice  de conduits de gquidage de fils, cette matrice de conduits
de guidage étant disposée transversalement & la direction de défi-
lement de ce.substrat et étant en prise avec des moyens de guidage
définissant une translation de cette matrice et avec des moyens d'en~
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trainement pour l'animer d'un mouvement de va-et-vient par rapport;
aux moyens de guidage et amener successivement les extrémités de sor-
tie des conduits de guidage & proximité d'une portion du substrat,
et un poste de soudage comprenant une sonotrode et des moyens d'ap-
pui, qui sont disposés de part et d'autre de cette portion du subs-—
trat et des moyens d'excitation de cette sonotrode pour la faire vi-
brer & une fréquence acoustique ‘apte & chauffer le matériau thermo-
plastique i sa température de fusion lorsqu'il est pressé entre cet-
te sonotrode et ces moyens d'appui, caractérisée par le fait que ces
moyens de guidage en translation sont orientés perpendiculairement
a la surface d'application des vibrations acoustiques de la sonotro-
de et que lesdits movens d'appui sont formés de surfaées' d'appui si~

 tuées & proximité immédiate des extrémités de sortie desdits conduits
" de guidage respectifs, qui sont montés sur ladite matrice par l'in-

termédiaire d'éléments élastiques de suspension agissant au moins
dans le sens de la course de la matrice amenant ces surfaces d'ap~
pui contre la surface de transmission des vibrations de la sonotro-
de.

10. Machine selon la revendication 9, caractérisée par le fait
que les surfaces d'appui sont réparties sur la matrice alternative-
ment le Iong d'au moins deux axes paralldles transversaux & la di-
rection de défilement de ladite feuille support.

1I. Machine selon la revendication 9, caractérisée par le fait
que les éléments de suspension agissent dans les deux sens de la cour—
se et par des moyens de sélection pour limiter la course de recul
de chague conduit de guidage & une valeur prédéterminée en fonction
de la longueur des boucles désirée.

12, Substrat recouvert de fils soudés par ultrasons, obtenu se-
lon l'une des revendications 1 & 8.

13. Substrat obtenu selon la revendication 2, caractérisé par
le fait qu'il est recouvert de fils formés de multifilaments.

9
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