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BREVET D'INVENTION BELGE

SPF Economie, PME, Classes Numéro de publication : 1024457
Moyennes & Energie Numéro de dép6t : BE2017/0101
Office de la Propriété intellectuelle Classification Internationale : DO1C 1/00

Date de délivrance : 01/03/2018

Le Ministre de 'Economie,

Vu la Convention de Paris du 20 mars 1883 pour la Protection de la propriété industrielle ;

Vu la loi du 28 mars 1984 sur les brevets d'invention, l'article 22, pour les demandes de brevet introduites
avant le 22 septembre 2014 ;

Vu le Titre ler “Brevets d’'invention” du Livre XI du Code de droit économique, l'article X1.24, pour les
demandes de brevet introduites a partir du 22 septembre 2014 ;

Vu l'arrété royal du 2 décembre 1986 relatif a la demande, a la délivrance et au maintien en vigueur des
brevets d'invention, l'article 28 ;

Vu la demande de brevet d'invention recue par I'Office de la Propriété intellectuelle en date du 06/07/2017.

Considérant que pour les demandes de brevet tombant dans le champ d'application du Titre ler, du Livre XI
du Code de Droit économique (ci-aprés CDE), conformément a l'article XI. 19, &4, alinéa 2, du CDE, si la
demande de brevet a fait I'objet d'un rapport de recherche mentionnant un défaut d'unité d'invention au sens
du §ler de l'article XI.19 précité et dans le cas ou le demandeur n'effectue ni une limitation de sa demande
ni un dépdt d'une demande divisionnaire conformément aux résultats du rapport de recherche, le brevet
délivré sera limité aux revendications pour lesquelles le rapport de recherche a été établi.

Arréte :

Article premier. - |l est délivré a

VAN ROBAEYS FRERES Société Anonyme, Rue Saint-Michel , 59122 KILLEM France;

représenté par

CABINET BEDE, Boulevard Général Wahis 15, 1030, BRUXELLES;

POWIS de TENBOSSCHE Roland, Boulevard Général Wahis 15, 1030, BRUXELLES;

OVERATH Philippe, Boulevard Général Wahis 15, 1030, BRUXELLES;



un brevet d'invention belge d'une durée de 20 ans, sous réserve du paiement des taxes annuelles visées a
l'article X1.48, §1 du Code de droit économique, pour : PROCEDE DE TRAITEMENT DU LIN, BOURRE DE
LIN ET FIBRE DE LIN.

INVENTEUR(S) :

d'’ARRAS Pierre, Rue Maxence van der Meersch 33, 59240, DUNKERQUE;

PRIORITE(S) :

13/07/2016 FR 1656749,

DIVISION :
divisé de la demande de base :

date de dépbt de la demande de base :

Article 2. — Ce brevet est délivré sans examen préalable de la brevetabilité de l'invention, sans garantie du
mérite de l'invention ou de I'exactitude de la description de celle-ci et aux risques et périls du (des)
demandeur(s).

Bruxelles, le 01/03/2018,

Par délégation spéciale :
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PROCEDE DE TRAITEMENT DU LIN, BOURRE DE LIN ET FIBRE DE
LIN

L’ invention concerne le domaine du traitement des
fibres de 1lin, des fibres de 1lin obtenues et du fil de

lin.

Le lin est cultivé depuis des millénaires en vue de la
fibre située a l'extérieure de la tige. La culture du
lin est favorable aux cultures suivantes, notamment de
céréales, par un effet de structuration du sol
augmentant le rendement de la culture suivante et de
rupture du cycle des plantes adventices permettant une
réduction des traitements. Les besoins en engrais sont

faibles.

Les variétés de lin sont orientées soit vers la fibre,
soit vers la graine. Pour la filiere fibre, les plants
de 1in sont arrachés au champ pour conserver 1la
longueur maximale de tige, puis laissés plusieurs
semaines & roulr sur place. Le rouissage permet une

séparation ultérieure des fibres. Apres ramassage, le

BE2017/0101

lin subit un teillage, opération mécanique de

séparation. Le teillage comprend un battage séparant
les graines et des poussiéres provenant de 1'épiderme
de la tige, un broyage, et un écancage séparant les
étoupes formées de fibres courtes faiblement
résistantes arrachées a la tige, les anas provenant de

la partie ligneuse de la tige analogues a des petits
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morceaux de bois et des poussiéres. Le 1lin teillé est

constitué essentiellement de fibres longues ou filasse.

Les autres parties de la plante sont récupérées en tant
gue coproduits. Les anas sont incorporés dans des
panneaux de particules pour leurs propriétés ignifuge
et d’isolation acoustique et thermique, ou wutilisés
dans des filiéres agricoles. Les poussiéres peuvent
étre valorisées thermiquement. La graine de 1lin est
utilisée pour la consommation humaine et animale.
L"huile issue de la graine est wutilisée pour la
consommation humaine et animale, dans les peintures,
vernis et mastics, et dans la fabrication de
revétements de sols. Le tourteau, sous-produit de

1l"huile, est valorisé en alimentation animale.

Il existe 2 types de filatures : 1'une avec des fibres
dites « longues » type 1lin et l'autre, avec des fibres
dites « courtes », type coton.

Avant la filature, la fibre de 1lin est coupée et
affinée formant du lin cotonisé. La dénomination lin
cotonisé signifie que la longueur des fibres de lin se
rapproche de la longueur des fibres de coton. Le lin
cotonisé est dépourvu de fibres de coton. En filature,
la fibre de lin cotonisé est cardée, puis étirée, puis
filée. La filature de 1lin cotonisé n’est pas pratiqué
par la méthode « open end » pour des lins fins,
notamment de numéro métrique supérieur a Nm 34, et
purs. La méthode « open end », dite aussi sans broche,
consiste a former le fil dans un rotor creux a grande
vitesse. Le fil conserve une torsion sensiblement

nulle.

BE2017/0101
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Le fil de lin peut étre associé a d’autres matieres. Le
fil de 1lin-viscose est adapté au tissage avec des
numéros métriques de 1’ordre 24, soit 24 métres de fil
au gramme. Le mélange lin-viscose s’avere difficile a
produire en raison de la différence de longueur des
fibres. Le taux réel de viscose étant trés élevé, le
produit en résultant est dépourvu des propriétés du

lin.

Les machines de filage les plus courantes sont de type
appelé continu en anneau. Présentes dans des pays a
faible colit de main d’cecuvre, de telles machines
comprennent plusieurs étapes de traitement & la main.

Le 1lin est traité a une cadence trés lente.

La Demanderesse s’est rendu compte que la raison en
était un reléchement de poussiéres encrassant les
pieces rotatives et provoquant des bris de fibre avec
arrét de production. Le reldchement de poussiéres du
lin est également un obstacle a la filature a Jjet
d’air. L’'encrassement de la section d’étirage et des
cylindres d’entrainement y provoque aussi des bris de

fibre.

Pour limiter 1’émission de poussieres en filature, la
Demanderesse a envisagé un nettoyage plus poussé de la
fibre avant la filature, par exemple par des
dépoussiéreurs rotatifs creux en cascade. Toutefolis,
cecl se traduit par un colt élevé, des opérations plus

lentes et des rendements matiére dégradés.

BE2017/0101
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La Demanderesse a cherché a répondre au besoin de fil
de 1lin adapté a la filature « open end » ou a jet

d’"air.

Dans la filiére du non tissé, 1la Demanderesse a
effectué des essais de transformation de la fibre de
lin en voile par 1’opération appelée cardage. La
cadence de la carde avec du 1lin est tres faible.
L’encrassement est fort. Le bris du voile de fibres de

lin est fréquent.

La Demanderesse a cherché a répondre au besoin de voile
de carde en lin adapté a 1l’aiguilletage et a
1’hydroliage pour obtenir des nappes aiguilletées ou

hydroliées.

Le procédé de traitement de lin affiné selon un premier
mode, comprend une incorporation entre les fibres, avec
conservation de 1’humidité intra-fibre initiale, d’une
émulsion comprenant de 60 a 80% en masse d’eau, et de
20 a 40% en masse d’une composition lubrifiante, puis
une mise en bourre, le lin traité étant apte a produire
du fil pur 1lin, notamment du fil & tricot, de numéro

métrique supérieur ou égal a 30, préférablement 40.

La lubrification par émulsion réduit la libération de
poussieres & la filature dans des proportions telles
que des fibres de lin peuvent étre filées en fil fin.
L"eau favorise la pénétration de lubrifiant entre les
fibres. L’eau s’évapore ensuite, la fibre retrouvant

son humidité d’équilibre au stockage, soit environ 13%.

BE2017/0101
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Le procédé de traitement de lin cardé ou affiné selon
un deuxieme mode comprend une incorporation entre les
fibres, avec conservation de 1’humidité intra-fibre
initiale, d’une émulsion comprenant de 60 & 80% en
masse d’eau, et de 20 a 40% en masse d’une composition
lubrifiante, puis une mise en bourre, le 1lin traité
étant apte a produire un voile pour hydroliage a

vitesse supérieure a 15 m/min.

Le procédé de traitement de lin cardé ou affiné selon
un troisieéme mode comprend une incorporation entre les
fibres, avec conservation de 1"humidité intra-fibre
initiale, d’une émulsion comprenant de 60 a 80% en

masse d’'eau, et de 20 a 40% en masse d’une composition

BE2017/0101

lubrifiante, puis une mise en bourre, le lin traité-

étant apte &a produire un voile pour aiguilletage a

vitesse supérieure a 5 m/min.

Dans un mode de réalisation, la composition consiste en
65 a 95% de lubrifiant et de 5 a 35% d’un antistatique,
en masse, préférablement 80 a 85% de lubrifiant et de
15 a 20% d’un antistatique. L’ajout d’un antistatique

est adapté a une filature par jet d’air.

Dans un autre mode de _réalisation, la composition
consiste en 65 a 95% de lubrifiant, 5 a 35%
d’antistatique, et plus de 0 & 25% d’agent de cohésion,
en masse, préférablement 70 & 75% de lubrifiant, de 15
a 20% d’'antistatique et 5 a 15% d’agent de cohésion.
L’ajout d’un antistatique et d’un agent de cohésion est

adapté & un filage, un aiguilletage ou un hydroliage.
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Dans un mode de réalisation, le procédé comprend une

N

étape de lessivage préalable a 1l’affinage ou une étape

N

d’adoucissement a 1’eau préalable a l’affinage. On peut
limiter le nombre de passages d’affinage a 2 pour un
aiguilletage ou un hydroliage postérieur, a 4 pour un

filage postérieur.

Dans un mode de réalisation, l’affinage est a sec. Le
traitement lors du filage, de 1l’aiguilletage ou de

1"hydroliage est plus rapide.

Dans un mode de réalisation, le 1lin teillé est une
filasse ou une étoupe. Le rendement est é&levé. La

présence de résidus ligneux est majoritairement évitée.

Dans un mode de réalisation, 1'affinage comprend au

moins 4 passages.

Dans un mode de réalisation, 1l’émulsion est incorporée

a

au 1lin dans une proportion de 1,0 a 3,0% en masse,
préférablement de 1,5 a 2,2%. Le procédé est
économique. La masse de la filasse n’est pas
significativement modifiée. Un produit fin peut é&tre
obtenu en sortie. Les machines en aval peuvent
conserver leur réglages. Dans le cas de 1'étoupe,
1’ encrassement des machines est un point sensible. Cet

encrassement est nettement réduit. Le travail de la

fibre se fait mieux.

Dans un mode de réalisation, le procédé comprend la
cotonisation du 1lin puis 1l’incorporation au 1lin

cotonisé d’un ou plusieurs parmi : viscose, polyester

BE2017/0101
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et coton, dans une proportion inférieure a 50% en masse
en sortie de filature, préférablement inférieure a 25%,
plus préférablement inférieure a 15%, plus
préférablement encore inférieure a 10%. Les propriétés
du fil peuvent é&tre ajustées aux exigences de 1’aval

sans taux maximum de lin imposé par 1’amont.

Dans un mode de réalisation, le procédé est dépourvu
d’incorporation d’une autre fibre au 1lin affiné. Les
propriétés principales du 1in sont pleinement

exploitées.

Dans un mode de réalisation, le procédé comprend une
étape postérieure de filage a rotor creux (« ring ») ou
a jet d’air produisant du fil de numéro métrique
supérieur a 30, préférablement 40. On rend possible un
textile tricoté de pur lin de grande finesse, notamment
de NUmMero métrique supérieur ou égal a 50,

préférablement 60.

Dans un mode de réalisation, le procédé comprend un
affinage amenant la longueur d’au moins 90% des fibres

de 1in teillé entre 20 et 40 mm.

L"invention  propose également une  bourre de lin
lubrifié consistant en des fibres de 1lin de longueur
comprise entre 20 et 70 mm et une composition
lubrifiante dans une proportion de 0,1 & 1,0% en masse,

préférablement de 0,5 a 0,8%.

Une étape de pressage permet de mettre 1le 1lin en

bourre. La bourre se présentant sous la forme de balles

BE2017/0101
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peut étre exploitée par filage, aiguilletage ou
hydroliage a haute teneur en lin. La bourre de 1lin
apprété lubrifié conserve les propriétés avantageuses
du 1lin tout en offrant un encrassage réduit des
machines de filage et en pouvant étre mise en cuvre
dans les applications pour lesquelles le 1lin est
recherché.

L’invention propose également une fibre cardée
consistant en des fibres de 1lin de longueur comprise
entre 20 et 70 mm et une composition lubrifiante dans
une proportion de 0,1 & 1,0% en masse, préférablement
de 0,5 & 0,8%.

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention
apparaitront a l’examen de la description détaillée ci-
aprés, et des dessins annexés, sur lesquels :

- la figure 1 1illustre de fagcon schématique et
fonctionnelle un exemple du procédé ;

- les figures 2 et 3 sont des vwvues au microscope
électronique de fibres de 1lin respectivement selon
1’art antérieur et selon l1l’invention ; et

- la figure 4 est une vue schématique de c6té d’une

ligne de traitement.

Les dessins annexés pourront non seulement servir a
compléter 1’invention, mais aussi contribuer a sa

définition, le cas échéant.

Le « filage » s’entend de 1’opération de filer et la
« filature » de 1la machine ou de 1l’usine réalisant

1" opération de filer.

BE2017/0101
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Les procédés de fabrication de fil de lin connus sont
assez bien adaptés aux gros fils. Les gros fils, de
numéro métrique inférieur a 10, parviennent a passer
dans les filatures « open end » ou « ring » avec un
taux de casse de fil acceptable en utilisant de la
fibre d’étoupe de teillage. Plusieurs types de fils,

ficelles ou cordons sont ainsi fabriqués.

Dans une autre perspective, on peut aussi passer en
filature du 1lin a fibres 1longues. Des préparations
spécialisées avec peignage et étirage sont alors
nécessaires pour un nettoyage approfondi des fibres de
lin. Ceci génere des pertes élevées et nuit a la

souplesse de production et au coGt du fil f.

La Demanderesse a identifié un besoin de fils fins de
lin a fibres courtes aptes a passer dans des machines
de filage convenant aussi a d’autres fibres, notamment
au coton. Un tel fil est souvent dénommé lin cotonisé.
Des fils mélangés a haute teneur en lin pourraient étre
fabriqués. Or le 1lin étant naturellement grossier et
hétérogéne, actuellement plus le £il est fin, plus
basse est la teneur en 1lin. Un obstacle rencontré en
filature est la poussiere 1libérée par 1le 1lin quil
s’accumule sur les piéces tournantes des machines, et
les encrasse jusqu’a provoquer le bris du fil. Il en
découle une chute de rendement et une baisse de la
qualité du fil. La machine doit alors étre arrétée pour
réaliser un nettoyage et nouer les deux extrémités de

fil.

BE2017/0101
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Le document FR 2 734 846 propose un traitement
mécanique par cardage, doublage, étirage, coupe a
longueur de 50 mm, préouverture pneumatique par passage
dans un ventilateur a pales ouvertes et ouverture
pneumatique par passage entre deux cylindres tournant
en sens opposé a des vitesses différentes, puis dans un
rotor perforé soufflant pour obtenir des fibres de 18 a
21 mm de hauteur avec un taux de fibre de longueur
inférieure a 10 mm de 10 a 12% et un taux de fibre de
longueur supérieure a 13 mm de 50%, la hauteur étant
une moyenne des longueurs pondérées par les sections.
Le probléeme des poussiéres n’est pas abordé. La
préparation est trés longue et la longueur des fibres
trop faible pour la filature a rotor ou a jet d’air. De
l’expérience de la Demanderesse, de telles fibres sont

inaptes a passer dans des filatures souhaitées.

Le document CN 102677466 concerne un procédé
d’humidification-huilage, aprés cardage et étirage,
pour filage de fibres humides avec pénétration de 1l’eau
et de l'huile & 1l’intérieur des fibres. La facon dont
1’huile pénetre dans a 1l’intérieur des fibres n’est pas

décrite.

La Demanderesse a eu 1’idée d’un traitement en amont de
la filature dans le but de filer du 1lin a fibres
courtes dans des machines de large utilisation. Aprés
de nombreux essais, la Demanderesse a découvert que
l’ensimage par application d’une émulsion lubrifiant-
eau a la filasse de lin sortant de teillage offrait des
avantages non prévisibles. Une étoupe de lin peut étre

ensimée avec ladite émulsion.



10

15

20

25

30

11

L’eau permet une pénétration de 1l’émulsion entre les
fibres de lin. L’eau s’évapore ensuite en laissant le
lubrifiant en place. Le lubrifiant assure une cohésion
des structures inter fibres limitant la génération de
poussieres en filature. De maniére surprenante,
1"émulsion, restant en surface, ne pénetre pas
significativement & 1’intérieur des fibres. L’humidité
a 1’'intérieur des <fibres de 1lin est améliorée. En
effet, lors du passage dans les affineuses,
1l"hygrométrie de la fibre passe de 13% a 9% environ. La
pulvérisation de 1’émulsion permet a 1la fibre de
retrouver rlus rapidement un taux d’'hygrométrie
satisfaisant. L’évaporation avant filage est donc
rapide. Ultérieurement, le lubrifiant est 6té au lavage
ou au blanchiment postérieur au filage. Les propriétés

du lin sont conservées.

A partir d’une filasse de 1lin teillé de gualité
supérieure, par exemple de qualité comprise entre 55333
et 77444 selon la nomenclature frangaise, on effectue
un affinage. La nomenclature francaise du lin teillé
est établie par le Cipalin, Comité Interprofessionnel
de la Production Agricole du LIN. Le premier chiffre
représente la nature : souplesse, densité, brillance

gras, soyeux

gras

standard

7
6
5
4: maigre, creux ou mousseux
3 : tres septorié

2

1

: sur-roui.

BE2017/0101
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Le deuxieme chiffre représente la couleur du lin:

7 bleu argenté luisant

6 bleu avec reflets

5 demi-bleu

4 blond ou lievre

3 roux ou bariolé, septorié

2 clair, jaune paille

1 terne, noir

(8) : couleur difficilement déefinissable, mélangée.

Le troisieéme chiffre représente la résistance

4 : trés solide, chaine = plusieurs chocs nécessaires
avant rupture, marquage des doigts

3 : assez solide = rupture facile mais bien sonore
« clac »

2 : moyenne = rupture facile

1 : faible, trame = rupture sans effort.

Le quatrieme chiffre représente la finesse :
4 : tres fin

3 fin

2 : moyenne
1

médiocre, sans finesse.

Le cinquiéme chiffre représente 1’homogénéité du
rouissage et la propreté

4 : trés homogene

3 assez homogene

2 : légers défauts couleur

1

défauts couleur marqués.
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Plusieurs modes de réalisation sont

- un lessivage, une pulvérisation d’eau déminéralisée,
suivie d’un affinage en quatre passages sur quatre
affineuses en série réalisant la cotonisation du lin,
l’affinage provoquant un séchage naturel,

- un adoucissement en bain d’eau, optionnellement une
pulvérisation d’eau déminéralisée , suivi d’un
affinage en quatre passages sur quatre affineuses en
série réalisant la cotonisation du 1lin, 1’affinage
provoguant un séchage naturel,

- un affinage a sec en huit passages d’une filasse a
1"humidité ambiante sur huit affineuses en série

réalisant la cotonisation du lin,

N

- un affinage a sec en quatre passages d’une filasse a

1’humidité ambiante sur quatre affineuses en série
réalisant la cotonisation du lin.
Chaque affineuse d’une série d’affineuses fait
1’objet d’un réglage propre. La fibre en ressort plus
propre et plus fine par division des faisceaux de
fibres.

On entend ici par affinage, le passage et le traitement

de la filasse ou étoupe de 1lin en nettoyant et divisant

les faisceaux de fibres par action mécanique ou
chimique. L’affinage peut étre réalisé par un tambour
rotatif & pointes dans lequel la filasse de lin est
amenée. Le tambour réalise un nettoyage de la fibre,
les poussieéres générées étant récupérées par aspiration
et wutilisées en tant que co-produits. Le tambour
réalise un ¢étirement des fibres. L’étirement peut
comprendre un craquage amenant la longueur des fibres
entre 20 et 70 mm avec au moins 50% des fibres de

longueur supérieure ou égale a 50 mm. L’affinage peut
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étre réalisé par une machine dénommée ouvreuse-
finisseuse, cf FR 2 619 829. A 1’issue de l’affinage,

le 1lin affiné est pressé en bourre.

Comme illustré sur la figure 4, une ligne de traitement
comprend une ouvreuse 1 a tambour rotatif 2 portant une
denture extérieure. L’ouvreuse 1 est alimentée par une
bande transporteuse 3. L’ouvreuse 1 comprend des
rouleaux d’amenée 4 et 5 vers le tambour rotatif 2. Le
tambour rotatif 2 et les rouleaux d’amenée 4 et 5 sont

entourés par un carter 6.

En sortie de 1l’ouvreuse 1, dans une zone inférieure du
tambour rotatif 2, le lin transite par une goulotte 7
sous 1l’effet de 1la circulation d’air causée par le
tambour rotatif 2. La ligne de traitement comprend un
dépoussiéreur 8 - parfois dénommé condenseur - alimenté
par la goulotte 7. La goulotte 7 débouche dans une zone
supérieure du dépoussiéreur 8. Le dépoussiéreur 8
comprend un tambour rotatif 9 et un rouleau 10 montés
dans un carter 11. Le tambour rotatif 9 est perforé de
maniére que les poussiéres passent a travers en vue de
leur évacuation. TLe tambour rotatif 9 peut frotter
contre une bande souple formant racleur. Le lin passe
entre le tambour rotatif 9 et le rouleau 10. La sortie
du lin du dépoussiéreur 8 s’effectue par le bas vers
une bande transporteuse 12. Le dépoussiéreur 8 permet

une séparation des poussieres.

" La bande transporteuse 12 présente une longueur

suffisante pour étre surmontée d’ une rampe de

pulvérisation 13 en aval du dépoussiéreur 8. En aval de
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la rampe de pulvérisation 13, le 1lin est dirigé vers
une presse pour mettre le lin en bourre. La rampe de
pulvérisation 13 comprend une pluralité de buses de
pulvérisation, ici dix, dirigées vers le 1lin en
mouvement sur la bande transporteuse 12. La rampe de
pulvérisation 13 est alimentée en émulsion et réalise

1’ensimage du lin.

Sur la figure 4, ont été représentés une ouvreuse et un
dépoussiéreur. Dans une variante, la ligne de
traitement comprend une pluralité d’ouvreuses en série.
Dans une variante, la ligne de traitement comprend une

pluralité de dépoussiéreurs en série.

A cette étape, le 1lin est une matiere propre contenant
un faible taux de poussieres. Le lin affiné, sous forme
de bourre, est additionné d’une émulsion de composition
lubrifiante/eau, par exemple par pulvérisation en
sortie d’affinage. La pulvérisation est effectuée par
des buses sous pression disposées au-dessus de la nappe
de bourre, sur la largeur de la nappe. La nappe peut
avancer sur un tapis mobile au dessus duquel les buses
sont disposées. Les buses sont dirigées vers la nappe.
En fonction de la vitesse d’avancement de la nappe,
plusieurs buses peuvent étre disposées a la suite dans
1’axe d’avancement. Les gouttelettes formées par les
buses sont de diametre choisi. Le débit de
pulvérisation est proportionnel au débit massique de
lin. La pulvérisation est automatique, 1liée a la
détection de nappe de bourre sur le tapis, par une
cellule optique ou un capteur de masse associé au

tapis.
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Le débit de pulvérisation est tel que 1’émulsion est
incorporée dans une proportion de 1,0 a 3,0% en masse,
préférablement de 1,5 & 2,2%, du lin affiné. Les essais
ont montré . une valeur optimale d’environ 1,7%.
L’émulsion comprend de 60 a 80% en masse d’eau, et de
20 a2 40% en masse d’une composition a base de
lubrifiant, en masse. Une valeur préférée est environ
70% en masse d’eau et de 30% en masse de composition a
base de lubrifiant. L’humidité intra-fibre initiale, en
général comprise entre 10 et 15% est diminuée au cours
du traitement Jusqu’a environ 5 a 10%. Une reprise

d’humidité est effectuée au stockage jusque 10 a 15%.

Dans un premier mode de réalisation, la composition a
base de lubrifiant consiste en 65 & 95% de lubrifiant,
notamment d’huile végétale, et de 5 & 35% d'un
antistatique, en masse. Préférablement, on fournit 80 a
85% de lubrifiant et 15 a 20% d'antistatique. Ladite
composition est adaptée a une application de filature.
Une plage préférentielle est 82 a 84% de lubrifiant et
de 16 a 18% d’antistatique.

Dans un deuxiéme mode de réalisation, la composition de
lubrifiant consiste en 65 a 95% de lubrifiant,
notamment d’huile végétale, 5 a 35% d’antistatique, et

plus de 0 a 25% d’agent de cohésion, en masse.

BE2017/0101

préférablement, on fournit 70 a 75% de lubrifiant, de

15 a 20% d’antistatique et 5 a 15% d’agent de cohésion.
Ladite composition est adaptée a une application
d’aiguilletage de la bourre de lin et a une application

d’ hydroliage de la bourre de lin. Une plage
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préférentielle est 72 a 74% de 1lubrifiant, 9 a 11%

d’agent de cohésion et 16 a 18% d’antistatique.

Le lubrifiant est soluble dans 1l’eau. Dans un mode de
réalisation, le lubrifiant est une composition
d’origine végétale. Dans un mode de réalisation, le
lubrifiant est non-ionique. Dans un mode de
réalisation, le lubrifiant est de pH compris entre 5 et
7. Dans un mode de réalisétion, le lubrifiant est
antistatique. Dans un mode de réalisation, le
lubrifiant est non gras au toucher. A titre d’exemple,

le lubrifiant est le Synthexol® 105 OL de PROCALP.

Dans un mode de réalisation, le lubrifiant comprend de
1’huile de 1lin. Le lubrifiant peut consister en de

1’huile de 1lin.

Dans un mode de réalisation, le lubrifiant est une
composition a base d’huile de vaseline. Dans un mode de
réalisation, le lubrifiant est de pH compris entre 5 et
7. Dans un mode de réalisation, le lubrifiant est
antistatique. A titre d’exemple, le lubrifiant est le

Synthexol® 258 de PROCALP.

Dans un mode de réalisation, 1l’agent de cohésion
comprend de la silice colloidale. L’agent de cohésion

peut étre le Ludil® HS30 de PROCALP.

Dans un mode de réalisation, 1l’antistatique comprend
des esters phosphoriques. Dans un mode de réalisation,
l1’antistatique est de pH compris entre 5 et 7. Dans un

mode de réalisation, 1l’antistatique est soluble dans
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l’eau. L7antistatique peut étre le Deterzoil® S§710 de
PROCALP.

Dans un mode de réalisation, la composition est

additionné d’un antifongique et/ou d’un anti-feu.

Le lin affiné traité est dénommé bourre. Le lin affiné
traité est ensuite mis au repos dans une halle de
stockage ou il retrouve son hﬁmidité d’équilibre
atmosphérique, par exemple pendant une durée de 1’ordre
de 24 a 60 h selon la température ambiante. Il reste
alors la composition lubrifiante dans une proportion de
0,1 a 1,0% en masse, préférablement de 0,5 & 0,8%, du
lin affiné. Les essais ont montré une valeur optimale
d’environ 0,6%. La composition lubrifiante est située

essentiellement en surface des fibres de lin.

On ajoute dans 1’établissement de teillage 1'étape de
pulvérisation ci-dessus aprés l’affinage, affinage qui
a lui-méme lieu apres 1le teillage. L’étape de
pulvérisation a lieu a la méme vitesse que la sortie de
1’affineuse. Le 1l1lin affiné traité, aprés un temps de
repos, est livré a un établissement aval, voir figure
1. Les photos reproduites en figures 2 et 3 montrent
une fibre de lin non traité et une fibre de lin traité
vues au microscope électronique a balayage. La fibre
non traitée présente une surface rugueuse avec
plusieurs occurrences de desquamation génératrice de
poussiéres. L’observation a été effectuée sur plusieurs
fibres. La fibre traitée prééente une surface plus
lisse expliquant la moindre génératrice de poussiéres

constatée en pratique.
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Le lin affiné traité est ensuite cardé, puis soit filé,
soit aiguilleté, soit hydrolié. Le cardage par une
cardeuse, cf BE532865, assure un nettoyage. Suivant les
réglages de machine, le cardage tend & paralléliser les
fibres. Le filage <consiste & former des fils.
Préférentiellement, la filature est a Jjet d’air ou a
rotor creux dit « open end » ou « sans broche ». La
filature a jet d’air provoque une torsion de la fibre
par un Jjet d’air comprimé. L’aiguilletage est un
travail d'un voile de fibres par des aiguilles a
barbillon amenant les fibres a se <croiser dans
1’ épaisseur. L’hydroliage produit un résultat similaire
a l’aiguilletage au moyen de jets d’eau. Un non-tissé

résulte de 1’aiguilletage ou de 1l’hydroliage.

Au cours de cette opération choisie parmi les trois ci-
dessus, le 1lin affiné traité peut étre maintenu pur. En

d’ autres termes, 100% des fibres sont du lin.

Dans un autre mode de réalisation, au cours de cette
opération choisie parmi les trois ci-dessus, le 1lin
affiné traité est additionné par incorporation d’une ou
plusieurs fibres parmi : la viscose, le polyester, le
coton par exemple, dans une proportion inférieure a 50%
en masse en sortie, préférablement inférieure a 15%,
plus préférablement inférieure a 10%. La viscose est
une fibre cellulosique fabriquée a partir de ressources

renouvelables, offrant souplesse et résistance.

Dans le cas de la filature a jet d’air ou sans broche,

on produit du fil de numéro métrique supérieur a 30. Un
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tel fil peut étre mis en ceuvre dans une machine de
tricotage. Préférablement, le fil est de numéro
métrique supérieur a 40. Le tricot de fil Nm > 40 est

de haute tenue, léger et souple.

Le textile peut étre ﬁne nappe produite par
aiguilletage ou hydroliage d’un voile de fibres. La
vitesse de passage en carde est augmentée de 150%
environ. La nappe aigquilletée peut étre mise ceuvre
ultérieurement sans lavage intermédiaire. Dans ce cas,
la composition lubrifiante est rémanente. Dans les
autres cas, la composition lubrifiante est 0O0tée lors
d’un lavage ou d’un ringage, par exemple lors d’'une
teinture. La vitesse de passage en hydrolieuse ou en
aiguilleteuse est augmentée de 100 a 500% environ. La
vitesse de passage en hydrolieuse est supérieure a 15
m/min, de préférence a 50 m/min, par exemple de 1l’ordre
de 60 m/min. La vitesse de passage en aiguilleteuse est

supérieure a 4 m/min, de préférence 5 m/min.

La composition peut consister en 65 a 95% de lubrifiant
et de 5 a 35% d’un antistatique, en masse,
préférablement 80 & 85% de lubrifiant et de 15 a 20%

d’un antistatique,

La composition peut consister en 65 a 95% de
lubrifiant, de 5 a 35% d’antistatique, et plus de 0 a
25% d’agent de cohésion, en masse, préférablement 70 a
75% de lubrifiant, de 15 & 20% d’antistatique, et 5 a

15% d’agent de cohésion.
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Le lin lubrifié peut étre mélangé dans la carde ou dans
l7étireuse a une proportion massique minoritaire de
viscose, de polyester et/ou de —coton dans une
proportion inférieure a 50% mesurée en sortie de
filature, préférablement inférieure a 15%, plus
préférablement inférieure a 10%. Les propriétés du lin
sont ainsi préservées.

L’invention ne se limite pas aux exemples décrits ci-
avant, seulement a titre d’exemple, mais elle englobe
toutes les variantes que pourra envisager 1’homme de

1’art dans le cadre des revendications ci-apres.
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Revendications

Procédé de traitement de 1lin affiné, comprenant une
incorporation entre les fibres, avec conservation de
1"humidité intra-fibre 1initiale, d’une émulsion
comprenant de 60 a 80% en masse d'eau, et de 20 a
40% en masse d’une composition lubrifiante, puis une
mise en bourre, le lin traité étant apte a produire
du fil pur lin, notamment du fil & tricot, de numéro

métrique supérieur a 30, préférablement 40.

Procédé de traitement de 1lin cardé ou affiné,
comprenant une incorporation entre les fibres, avec
conservation de 1’humidité intra-fibre initiale,
d’"une émulsion comprenant de 60 a 80% en masse
d’eau, et de 20 a 40% en masse d’une composition
lubrifiante, puis une mise en bourre, le lin traité
étant apte a produire un voile pour hydroliage a
vitesse supérieure a 15 m/min.

Procédé de traitement de 1lin cardé ou affiné,
comprenant une incorporation entre les fibres, avec
conservation de 1'humidité intra-fibre initiale,
d’une émulsion comprenant de 60 & 80% en masse
d’eau, et de 20 a 40% en masse d’une composition
lubrifiante, puis une mise en bourre, le lin traité
étant apte a produire un voile pour aiguilletage a
vitesse supérieure a 5 m/min.

Procédé selon 1l'une des revendications précédentes,
dans lequel la composition consiste en 65 a 95% de
lubrifiant et de 5 a 35% d’un antistatique, en
masse, préférablement 80 a 85% de lubrifiant et de
15 a 20% d’'un antistatique, ou 65 a 95% de
lubrifiant, 5 a 35% d’antistatique, et plus de 0 a
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25% d’agent de cohésion, en masse, préférablement 70

~

a 75% de lubrifiant, de 15 a 20% d’antistatique et 5
a 15% d’agent de cohésion.

Procédé selon 1’une des revendications précédentes,
comprenant une étape de lessivage préalable a
l’affinage ou une étape d’adoucissement a 1l'eau
préalable a 1’affinage.

Procédé selon 1l’une des revendications 1 et 2, dans
lequel 1’affinage est a sec.

Procédé selon 1l’une des revendications précédentes,
dans lequel le 1lin teillé est une filasse ou une
étoupe.

Procédé selon 1l’une des revendications précédentes,
dans lequel l’affinage comprend au moins 2 passages,
préférablement au moins 8 passages.

Procédé selon 1’une des revendications précédentes,
dans lequel 1’émulsion est incorporée au lin dans
une proportion de 1,0 a 3,0% en masse,
préférablement de 1,5 & 2,2%.

Procédé selon l1l’une des revendications précédentes,
comprenant la cotonisation du lin puis
l’incorporation au 1lin cotonisé d’un ou plusieurs
parmi : viscose, polyester et <coton, dans une
proportion inférieure a 25% en masse en sortie de
filage, ©préférablement inférieure a 15%, ©plus
préférablement inférieure a 10%.

Procédé selon 1l’une des revendications 1 & 9,
dépourvu d’incorporation d’une autre fibre au 1lin
affiné.

Procédé selon 1"'une des revendications précédentes,

comprenant une étape postérieure de filage a rotor
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creux ou a jet d’air produisant du fil de numéro
métrique supérieur a 30, préférablement 40.

Procédé selon 1’une des revendications précédentes,
comprenant un affinage amenant la longueur d’'au
moins 90% des fibres de 1lin teillé entre 20 et 40
mm.

Bourre de 1lin lubrifié consistant en des fibres de
lin de longueur comprise entre 20 et 70 mm et une
composition lubrifiante dans une proportion de 0,1 a
1,0% en masse, préférablement de 0,5 a 0,8%.

Fibre cardée consistant en des fibres de 1lin de
longueur comprise entre 20 et 70 mm et une
composition lubrifiante dans une proportion de 0,1 a

1,0% en masse, préférablement de 0,5 a 0,8%.
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Figure 2
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ABREGE

PROCEDE DE TRAITEMENT DU LIN, BOURRE DE LIN ET FIBRE DE
LIN

Procédé de traitement de lin affiné qui comprend une incorporation entre les fibres,
avec conservation de I’humidité intra-fibre initiale, d’une émulsion comprenant de
60 a 80% en masse d’eau, et de 20 a 40% en masse d’une composition lubrifiante,
puis une mise en bourre, le lin traité étant apte a produire du fil pur lin, notamment

du fil a tricot, de numéro métrique supérieur a 30, préférablement 40.
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OPINION BCRITE ' N° d'arregistrement national
(FEUILLE SEPAREE) - ; FR1656749

Ad polnt V

Déclaration motivée quant & la nouveauts, Iactivitd inventive ot la possibilitd
d'application industrielle ; citations et explications a lappul de celle déclaration

1 liest fait référence aux documents suivanis ;

D1 7 CN 101 818 378 A (JIANGX!I DONGYABAXIAN CO LTD) 1 septembre
2010 (2010-08-01)

D2 WO 93/18118 A1 (IC] PLC) 18 septembrs 1893 (1983-08-16)

D3 CN 101 230 541 A (QM EQUIP RES INST DEPT PLA) 30 jufllet 2008
{ZO08-D7-30}

D4 CN 102 061 538 B (SHANDONG HONGYE TEXTILE CO LTD) 4 juiliet
2012 (2012-07-04)

S DB ON 102 877 466 A (WUHU JINYATE LINEN TECHNOLOGY CO LTD)
' 14 seplembre 2012 {2012-09-18)

2 La présente demands ne remplit pas les conditions de brevetabilité, lobjet de ia
revendication 1 nimpliquant pas d'activité inventive.

2.1 Le document D1, gul est considéré comme 'état de la technique le plus prache
de I'objet de la ravendication 1, divulgue {voir exemples 3-12; revendications) un
procédé de traitement de lin cardd ou affiné, comprenant une incorporation entre les
fibras dune émuision comprenant de 80 & 80% en masse deau (el que 80% dans
Fexemple 3 et 72.5% dans lexemple 4}, et une composition lubrifiante,

Au vu de la présente revendication 2 i est assumé que la compaesition lubrifiante ne

dolt pas néecessairement comprendre seulement une hulle, mals peut contenir aussl

d'autres ingrédients. Pour cela on peut assumer que la cﬂm;}mr&mﬁ lubrifiante de D1
" comprend 'huile, le NaOH st le détergent.

Comme aucun procédd de séchage nest mentionné dans les exemples de D1, on
,ﬁ\,f’wﬁ"/ peut aussi assumer gue Fhumidité intra-fibre initiale est conservés au moment de
- Papplication de I émulsi ion,

L&t caractéristicues concemant Eap*atude du lin traité & produire un volle ou du fil ne
représentent que 'le résultal recherché, ce qui revient simplement & énoncer s
probléme sous-acent, et pour cela elles ne sont pas claires et ne seront pas
consldéréas pour ['évaluation de l'activits inventive.

Formulaire ERESY fsuille séparde flanwvie 005 fiauide 1)



OFINION ECRITE N° denragistremant national
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2.2 Par conséquent, Fobjet de la revendication 1 différe de ce procédé connu en ce
quil comprend une mise en bourre; il est done nouveau,

23 Leffet technique de la mise en bourre ne semble pas 8tre lié aux autres
caractérigtiques de la revendication de fagon synergétique; pour cela le probléme que

- la présente invention se proposs de résoudre peut &tre considéré comme de mattre 4
disposition un procédé alternatif de traltement du lin.

24 La solution pioposée dans fa revendication 1 de la présente demands ne paut
&tre considérée comme impliquant une activité inventive pour les motifs suivants : la
mise en bourre est une opération couranie dans te traitemant du lin, que !’hcmme du
métier auralt facilement considérée powr fournir une alternative.

2.5 En oulre Yobjet de la revendication 1 nimplique pas d'activité inventive si le
document 13 est considérée comme étant 'état de 1a technique le plus proche. Les
raisons sont les mémes que colles exposdes ci-dessus.

3 Les revendications dépendantes 2-11 ne contiennent pas de caractéristioues aqui
satisfassent aux exigences d'aciiviteé Inventive en Stant combindes aux
caractéristioues de lune quelconque des revendications auxqguelles lesdites
revendications dépendantes sont lides, Les raisons sont lgs sulvantes

- Pobiet de la revendication 2 nimpligus pas une activité inventive au vu du document.
D2, qui décrit des compositions lubriflantes adaptées pour-le fin, qui comprennent un
lubrifiant, un antistatique et un agent de cohésion,

- les caractéristiques additionnelies des revendications 3-6 représentent des mesures
usuelles dans e traltement du lin;

- la caraciéristioue additionnelle de la revendication 7 est divuiguée dans D1,
exemples 3-12;

- la caractéristique additionnelle de la revendication 8 est divulguée cians M, exemple
i1;

. i:;z caracidristique acdiionnelle de g revendication @ est divulgude dans D1,
exempleg 3-10; '

- la caractéristique addiionnelie de la revendication 10 semble &tre une
caramensi ique normale pour des fibres de lin, volr document Dd abrége;

- la caractéristique sdditiormelle de la revendication 11 %st e:‘awuiguea dans 21,
exempies 3-12.
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4 La présente demande ne remplit pas les conditions de brevetabilits, Ef;sbjet de la
rev@ndacatson i2n ampisquani pas d'activité mvantiwa

4%  Le document D1, qui est considéré comme I'état de fa fechnicue le p%us proche
de Pobjet de la revendication 12, divuigue {voir exemples 3-12; revendications) du lin
lubrifié consistant en des fibres de fin de longuew comprise entre 20 ot 70 mm (50
mm dans Fexemple 3) et une composition lubriflante dans une proportion de 0,1 &
1,0% en masss (0,25% dans Pexemple 3}

- 4.2 Par conséguent, E‘ah}e‘t de la revendication 12 différe de ce produll connu en ce
qul est en forme de bourre; it est donc nouveau.

43 Ueffet technigue de la mise en bourre ne semble pas éire lié aux autres
caractéristiques de la revendication de fagon synergélique; pour celg fe probléme que
la présente invention se propose de résoudre peut tre considdrd comme de metlre &
disposition un produit de lin alternatf.

4,4 La solution proposée dans la revendication 12dela proésente demande ne paut
étre considérée comme impliquant une activité inventive pour les motifs suivants @ la
mise en bouns est une opération couranie dans le trailement du lin, que homme du
métier gurall facilement considérds pour foumir un produit alternatif,

4.5 En outre I'objet de la revendication 12 nlimplique pas d'activité nventive st f'un
guelconque des documents D3, D4 ou D5 est considérée comme étant 'état-de la
technique le plus prochs. Les raisons sont les mémes que celles exposées ci-dessus.

5 la présente demande ne remplit pas les concitions de bravetabilité, foblet de la
revendication 13 méiant pas nouvsau.

8.4 La revendication 13 défint un produit par référence & son procéddd de
fabrication. Cependant, pas loutes les caractéristiques d'un procédé ont un effet
direct sur le produit abtenu. Dans lg cas présent, Ia quantité d'sau dans Fémulsion de
la revendication 1 ne Hmits pas 'objet de la revendication 13, car les fibres peuvent
&tre séchées. Egalemant 'dlape de mise en bourrs impliquée par le procéds de ia
-revendication 1 né semble pas pouvelr former une différence enlre des fibres cardées
obienues autrement. '

5.2 Par-conséquent, I'objet de la revendication 13 n'est pas nouveau au vi du
document D1, qui déorit (voir exemples 3-12; revendications) des fibres cardées de
lin fubrifie consistant en des fibras de lin de longueur comprise entre 20 et 70 mm (50

- mm dans 'exemple 3) et une campmmtion iubrifiante dans une pmpamcm de 0,1 &
i G% gn, masse (0,25% dans l'exemple 3).
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53 Pour des raisons cotrespondantes, fobjet de la revendication 13 n'est pas
nouveau au vu de chacun des documents DG, D4 &t D5,

Ad point VI 4
Certaines irrdgularités relevées dans la demands:

& La description ne mentionne pés Pétat de fa lechnique pertinent gui est divuigué
dans les documents D1 et D3, o ne cile pas ¢es documents.

Certaines observations relatives & la demande

7 Les revendications ne sont pas claires. Leg raisons sont les sulvantes

7.7 La revendication 1 ne satisfait pas & Usxigence de clarid, car I'obiet de la
protection demandée n'est pas clairement définl. La revendication tente de définiy
lobjet par le résultat recherché (“fe fin dlant aple & produire..”), oo qui revient
simplement & noncer le probléme sous-jacent. H n'est pas clair s la revendication
contient touies les caraciéristiques techniques nécessaires pour parvenir 4 ce
résultal. Dans le cas posilif, | est considdré que oces saractérisiigues sont
implicitement divuiguées dans 1 et D3, Dans 18 cas négallf, it est considérd que la
revendication 1, ot celles qui se référent a celle-ci, ne sont pas claives.

7.2 les caractéristiques additionnelles des revendications 3, 4 et 6 se réfdrent &
une tape dafiinage. Cependant, une étape d'affinage n'est pas nécessalrement
comprisa dans le procédsd de la revendication 1, qui est dirigée vers I3 production de
lin cardéd ou affind. En outre, I'option selon laguslle la revendication 1 st dirigde vers
un procédé de traitement de lin affiné n'est pas claire, car le traitement d'un produit
déia affing ne devialt pas comprondre le traitement d'affinage ful-méme.
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