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(57) Abrégé : La présente invention a pour objet un procédé de fabrication de non-tissé en trois dimensions, une ligne de fabrication
pour la mise en oeuvre de ce procédé et le produit non-tissé en trois dimensions obtenu. Procédé caractérisé en ce qu'il consiste a
réaliser au moyen d'un élément plisseur (5), a partir d'une nappe entrante comprenant une part de fibres et/ou filaments thermoplas-
tiques ou de matériau de fixation, une fixation préalable du pli de la nappe entrante, en forme de pics et de creux, obtenu par des
lames s'étendant radialement sur des tétes de 1'élément plisseur (5), cette fixation préalable étant effectuée, soit par un maintien en
température de 1'élément plisseur (5) lui-méme, soit par un chauffage de la nappe entrante. L'invention est plus particuliérement
applicable dans le domaine de l'industrie textile, en particulier de la fabrication de non-tissés.
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Procéde de fabrication de non-tissé en trois dimensions, ligne de
fabrication pour la mise en ceuvre de ce procéde et produit
non-tiss¢ en trois dimensions obtenu

La présente invention concerne le domaine de I’industrie
textile, en particulier de la fabrication de non-tissés, et a pour objet un
nouveau procéde¢ de fabrication de non-tissé en trois dimensions.

L'invention a également pour objet une ligne de fabrication
pour la mise en ceuvre de ce procéde, ainsi que le produit obtenu par cette
mise en euvre.

Les non-tiss€s en trois dimensions se distinguent des non tiss€s
plats par leur forte €paisseur.

Des procédés de fabrication de tels non-tissés en trois
dimensions, dont certains relevent de technologies de voie directe du type
connu sous les dénominations spunbond ou meltblown, sont notamment
connus par les documents WO-A-05064060, W-A-002549581, US-A-
6582424, WO-A-04046443, WO-A-04072347, DE-A-10311439 et FR-A-
2862986.

L’intérét d’orienter verticalement les fibres dans une nappe de
non-tissés réside dans le fait qu'une telle orientation permet notamment, de
manicre connue, l'obtention d'une faible densité et d'une haute résilience,
d'une résistance a I’écrasement maintenue dans le temps et une facilité de
recyclage.

Ces non-tissés en trois dimensions trouvent leur application
dans I’isolation thermique et/ou acoustique, le remplacement de mousses
Polyuréthane, les revétements intérieurs de véhicules automobiles, les
sieges pour automobiles, le revétement intérieur de chaussures, les filtres,
les soubassements de tapis, les matériaux d’emballage, le rembourrage de
couettes ou d’oreillers, les moquettes velours ou bouclées et les renforts
pour composites.

Actuellement, on connait essentiellement trois catégories de
procédés de plissage, a savoir :

- par mise en ceuvre de machines permettant de faire des plis
longitudinaux ou transversaux, au moyen de deux cartons entre lesquels est
placée une c¢toffe (FR-A-1595185) ou au moyen de moules plats ou
cylindriques (FR-A-1463640),
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- par mise en ceuvre de machines permettant de faire des plis
longitudinaux, soit au moyen de ressorts et d’une bande (FR-A-2715947),
soit au moyen de barres d’embarrage (FR-A-2398825), soit au moyen de
disques intersectants (WO-A-9215315),

- par mise en ceuvre de machines permettant de faire des plis
transversaux, par bambannage (FR-A-1514716), par roulette de pliage et de
retenue (FR-A-1511985), par soufflage, par lames a déplacement rectiligne
(EP-A-350627) ou par lames a déplacement circulaire (EP-A-516964).

Actuellement, ’orientation verticale des fibres s'effectuent,
suivant différents procédés, a savoir : par un procéde d’aiguilletage velours
selon un procédé connu sous la dénomination AS0V de la société
ASSELIN, au moyen de machines a tufter connues sous les dénominations
COBBLE et MODRA, par un procédé connu sous la dénomination Web
Linker de la société LAROCHE, par un procédé dit STRUTO a lames et
ROTIS circulaire de la sociét¢é STRUTO, par un procédé¢ dénommé
WAVEMAKER de la société SANTEX, par les procédés Kunit, Multiknit,
Malivlies et Maliwatt de la sociéte KARL MAYER MALIMO, par le
procéde dit les indémaillables RASCHEL de la société KARL MAYER, par
le procédé dénommé les indémaillables DG de la société LIBA ou par le
procédé¢ BEMAFORMER de la société BEMATIC.

Ces techniques de fabrication connues ne permettent,
cependant, pas la realisation de non-tissé en trois dimensions, dont la
structure présente une parfaite orientation verticale, qui est toutefois
souhaitée, afin de conférer au non-tissé en trois dimensions la meilleure
résilience tout en ayant une densité minimale.

La présente invention a pour but de pallier ces inconvénients en
proposant un nouveau procédé de fabrication de non-tiss€é en trois
dimensions, ainsi qu'une ligne de fabrication pour la mise en ceuvre de ce
procédé.

A cet effet, le procédé de fabrication de non-tiss€¢ en trois
dimensions est caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser au moyen d’un
¢lément plisseur coopérant avec un dispositif d'extraction qui se compose
d'un couple de deux manchons, dont la vitesse linéaire de déplacement est
légeérement supérieure a la vitesse de sortie de I'élément plisseur, a partir
d’une nappe entrante comprenant une part de fibres thermoplastiques ou de
matériau de fixation, une fixation préalable du pli de la nappe entrante, en
forme de pics et de creux, obtenu par des lames s’étendant radialement sur
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des tétes de 1’é€lément plisseur, cette fixation préalable étant effectuée, soit
par un maintien en température de 1’élément plisseur lui-méme, soit par un
chauffage de la nappe entrante.

L'invention a également pour objet une ligne de fabrication
pour la mise en ceuvre de ce procédé, caractérisée en ce qu'elle comprend
un €lément plisseur comportant au moins deux tétes, tambours ou axes
equipés de lames radiales fixes ou orientables, qui s'entrecroisent et un
dispositif d'extraction qui se compose d'un couple de deux manchons, dont
la vitesse lin€aire de déplacement est l€gerement supérieure a la vitesse de
sortie de I'élément plisseur, ainsi que le produit obtenu par la mise en ceuvre
de ce procedé.

L'invention sera mieux comprise, grace a la description ci-
apres, qui se rapporte a des modes de réalisation préférés, donnés a titre
d'exemples non limitatifs, et expliqués avec référence aux dessins
schématiques annexés, dans lesquels :

les figures 1 et 2 sont des vues en ¢€lévation latérale et en coupe
d'une ligne de fabrication mettant en ceuvre le procédé conforme a
I'ilnvention au moyen d'une machine conforme a l'invention ;

les figures 3 a 7 sont des vues analogues a celles des figures 1
et 2 de variantes de réalisation de la machine conforme a I'invention ;

la figure 8 est une vue en ¢lévation latérale a plus grande
¢chelle des dispositifs d’extraction et de compression ;

les figures 9 a 11 sont des vues partielles en coupe, a plus
grande échelle, représentant des détails des lames orientables de I'élément
plisseur ;

la figure 12 est une vue en élévation latérale a plus grande
échelle représentant un €élément plisseur a lames orientables du type Gills a
chaines ;

la figure 13 est une vue analogue a celle de la figure 12 d'un
¢lément plisseur a lames orientables du type Gills Soleil ;

la figure 14 est une représentation photographique d’un non-
tissé en trois dimensions, et

les figures 15 et 16 sont des vues analogues a celles des figures
1 et 2 de lignes de fabrication mettant en ceuvre d'autres variantes de
réalisation de la machine conforme a l'invention.

Les figures 1 et 2 des dessins annexés représentent une ligne de
fabrication de non-tiss€ en trois dimensions, dans laquelle une ou plusieurs
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balles de cable 1 bicomposant de type T 254 de la sociét¢ TREVIRA,
comprenant une part de fibres thermoplastiques ou de matériau de fixation,
sont placees dans un ratelier 2. Ce ratelier 2 est destiné a étaler les cables
1ssus de ces balles sur la largeur totale utile de la ligne de fabrication avant
leur entrée dans une zone de défibrage 3, dans laquelle les filaments sont
individualisés, c'est-a-dire sont décollés les uns des autres, de manicre a
obtenir une nappe tres volumineuse a haut pouvoir couvrant, dénommeée ci-
apres nappe entrante.

Cette zone de defibrage 3 est constituée par un groupe de
cylindres étireurs 3' placés en aval et dont la vitesse est supérieure a celle
d'un couple de cylindres de retenue 3" placés en amont. L’un des deux
cylindres de retenue 3" est pourvue d’une rainure hélicoidale, de sorte que
seule une partie des filaments de la nappe entrante est pincée et donc étirée,
alors que 1’autre partie est détendue. Un léger déplacement des filaments les
uns par rapport aux autres est ainsi créé, ce qui a pour effet de les
individualiser. Des dispositifs de défibrage de ce type sont utilises sur les
machines de convertissage de cable dénommés Converter TT12 de la
societ¢ N. SCHLUMBERGER. Afin de controler I’alimentation réguliere
de la ligne de fabrication, 1l est prévu un dispositif optique 4 de controle de
la régularite de I’étalement de la nappe.

Conformément a l'invention, le procédé de fabrication de non-
tiss€ en trois dimensions consiste a réaliser au moyen d’un élément plisseur
5 coopérant avec un dispositif d'extraction 6 qui se compose d'un couple de
deux manchons 25, dont la vitesse linéaire de déplacement est légerement
supérieure a la vitesse de sortie de 1'élément plisseur 5, a partir de la nappe
entrante comprenant une part de fibres thermoplastiques ou de matériau de
fixation, obtenue en sortie de la zone de défibrage 3, une fixation préalable
du pli de la nappe entrante, en forme de pics et de creux, obtenu par des
lames s’¢tendant radialement sur des tétes de 1’¢lément plisseur 5, cette
fixation préalable ¢tant effectuée, soit par un maintien en température de
I’¢lément plisseur 5 lui-méme, soit par un chauffage de la nappe entrante.

L’¢lément plisseur 5 formant le moyen de mise en ceuvre de ce
procédé, représente aux figures 1 a 9, 12, 13,15 et 16, comporte au moins
deux tétes 12, tambours ou axes €quipés de lames radiales, fixes 13 ou
orientables 13', qui s'entrecroisent, et un dispositif d'extraction 6 qui se
compose d'un couple de deux manchons 25, dont la vitesse linéaire de
deéplacement est légerement supérieure a la vitesse de sortie de 1'élément
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plisseur 5. Cet ¢lément plisseur 5 est chargé de marquer des plis sur la
nappe entrante et de créer des pics et des creux.

Pour la mise en ccuvre de l'invention, il est, bien entendu,
nécessaire que la nappe entrante comprenne une part de fibres
thermoplastiques ou un matériau de fixation thermoplastique, de préférence
a bas point de ramollissement, de fagon a permettre la fixation des plis.

A cet effet, selon une caractéristique de l'invention, la nappe
entrante est constituée totalement, ou particllement par des fibres
synthétiques, par exemple mélangée avec d’autres fibres naturelles,
minérales ou artificielles. Cette nappe entrante peut €tre sous la forme d’un
voile de carde, d’un voile étalé nappé issu d’un étaleur nappeur, voire étiré
successivement. Elle peut également étre constituée par une bande de papier
ou de carton de faible raideur, ou encore étre composée de fils BCF (Bulky
Continuous Filament) ou de filés de fibres. De préférence, la nappe est
constituée sous forme d’une nappe de filaments continus juxtaposes
parallelement les uns par rapport aux autres. Cette nappe peut aussi
provenir d’une installation d’extrusion filage du type spun bond ou melt
blown ou encore d’une balle de cable.

Bien que la majorit¢ des fibres synthétiques soient
thermoplastiques, la température de ramollissement de celles-ci est souvent
tres €levée, de sorte qu'une dépense d'énergie de chauffage importante est
nécessaire, ce qui renchérit d'autant le procédé de fabrication. Il est donc
souhaitable d'utiliser des matériaux de fixation type « low melt», a bas
point de ramollissement, afin de rendre le procéde¢ plus économique.

Conformément a une autre caractéristique de l'invention, la
nappe entrante pourra avantageusement €tre constituée par un mélange de
fibores ou  filaments  polyester, de  préférence du  type
polyéthylenetérephtalate (PET), destinées a former la structure du non-tissé
en trois dimensions et d'un copolyester, de préférence du type
copolyéthylenetérephtalate (COPET) formant matériau de fixation. Une
utilisation de tels composants comportant le méme type de monomere
permet un recyclage ais€, sans nécessiter de séparation entre le matériau de
fixation et le matériau constituant la structure. A titre d'exemple, un cable
de filaments continus bicomposant dénommé commercialement « T 254 »
de la sociét¢ TREVIRA, a ame polyester (PET) et couverture copolyester
(COPET) a éte utilis€ avec succes en tant que nappe entrante pour la mise
en ceuvre du procede suivant la présente invention. D'autres matériaux, tels
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que, notamment, les oléfines (polypropyléne, polyéthylene...) sont
évidemment également utilisables.

Lorsque la nappe entrante est un voile de carde de fibres
discontinues, ou équivalente a un voile de carde, les fibres de structure sont
mélangées intimement, c'est-a-dire fibres a fibres, avec des fibres de
fixation, en amont de la carde selon une proportion prédéterminée.
Techniquement, une telle disposition est facile a réaliser et la détermination
d'une proportion optimale est également a la portée de I'homme du métier.

Conformément a wune autre variante de réalisation de
I'invention, dans le cas de mise en ceuvre d'une nappe entrante ne
comportant pas de matériau de fixation, le procédé consiste a réaliser, a un
poste de dépdt 40, 41, 42 en amont de 1’¢lément plisseur 5, un dépdt de
matériau de fixation sur la nappe entrante destinée a composer la structure
du non-tissé en trois dimensions. Un tel dépot de matériau de fixation est,
par exemple, nécessaire si une nappe entrante composée d'un cable standard
en polyester ou en polyamide est utilisée.

Le dépot de matériau de fixation peut tre réalisé par enduction
au moyen d’une bache d’encollage 40, par saupoudrage par l'intermédiaire
d'un module de saupoudrage 41, ou encore par pulvérisation au moyen d'un
module de pulvérisation 42, comme le montrent respectivement les figures
4,5et6et7.

Dans le cas d'un dépdt par enduction ou par pulvérisation, le
matériau de fixation est préalablement chauffé, afin qu’il soit liquide et
puisse €tre appliqué, soit par un cylindre d’enduction de la bache
d’encollage 40, soit sous pression a travers des buses de pulvérisation 42'
du module de pulvérisation 42, sur la nappe en mouvement. Un tel procédé
est avantageusement réalisé par disposition des bache 40 et module 42 en
amont de 1’élément plisseur 5, par exemple entre ledit 1’¢lément plisseur 5
et le dispositif optique 4 de contréle de la régularité de 1’é¢talement de la
nappe.

Le procéde de dépdt par saupoudrage au moyen du module 41
consiste a déposer par gravité une poudre de matériau low melt sur la nappe
entrante de filaments continus constituant la structure, la nappe se déplagant
en dessous d'une trémie 411 du module de saupoudrage 41, ladite trémie
¢tant équipeée d'un cylindre structuré 411' (figure 6) ou non (figure 5), la
nappe traversant ensuite une zone de chauffage 41', dans laquelle la poudre
de matériau low melt atteint une température suffisante pour qu’elle se
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liquéfie et enrobe partiellement les filaments de structure, la nappe se
refroidissant légerement, en avangant vers 1’¢lément plisseur 5, afin
d’atteindre une température a laquelle le composant low melt est sur le
point de se solidifier. Les lames de 1’élément plisseur forment alors les plis
qui se trouvent fixés par le matériau de fixation en phase de solidification
(Formage a froid).

Selon un premier mode de réalisation de l'invention, la fixation
préalable du pli est effectuée par un maintien en température de 1’élément
plisseur 5, en particulier de ses lames, de telle fagon que les composants
thermoplastiques ou le matériau de fixation de la nappe atteignent au moins
leur température de ramollissement et que la fixation des plis au niveau des
extrémités de lames soit assurée (formage a chaud). Cette solution présente
I’avantage de ne fixer que les pics et les creux du non-tissé en trois
dimensions, alors que les flancs restent inchangés et conservent donc toute
leur souplesse.

Conformément a une variante de réalisation de l'invention, la
fixation préalable du pli de la nappe peut également étre réalisée par un
chauffage de la nappe entrante, de maniére a amener les composants
thermoplastiques ou le matériau de fixation au moins a leur température de
ramollissement, 1’élément plisseur 5 restant froid. Une telle fixation
préalable des plis est également effectuée essentiellement au niveau des
pics et des creux. Ce mode de réalisation présente 1’avantage d’étre moins
consommateur d’énergie, puisque 1’on ne chauffe que la matiere textile et
non pas 1’élément plisseur 5.

Les deux variantes proposées de fixation préalable des plis de
la nappe entrante facilitent I’extraction du matériau pliss€¢ de 1’¢lément
plisseur 5. En effet, les plis étant marqués par les lames 13, le matériau
pliss€ possede, immédiatement a la sortie de 1’¢lément plisseur 5, une
structure suffisamment compacte qui évite tout accrochage de fibres et toute
remontée de fibres dans 1’élément plisseur 5. Ainsi il est possible d’assurer
une marche industrielle a grande vitesse de 1’élément plisseur 5.

Il est particuliecrement intéressant de constater qu’apres une
découpe du non-tiss€ en trois dimensions ainsi obtenu, il est facile, par
effilochage a 1’aide d’un loup carde, par exemple, d'extraire et
d'individualiser les fibres constituant le matériau de structure, de sorte
qu'elles deviennent immeédiatement réutilisables en alimentation de carde.
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L’¢élément plisseur 5 comporte deux tétes 12, sur lesquelles sont
disposées des lames radiales fixes 13 ou orientables 13, la distance séparant
les tétes €tant réglable et conditionnant ainsi la hauteur du pli a obtenir. Par
ailleurs, les tétes 12 sont interchangeables et sont €quip€es de lames
interchangeables, de hauteurs différentes. Il est ainsi possible d’adapter les
tétes 12 de I’élément plisseur 5 a la realisation de non-tissés en trois
dimensions de différentes hauteurs, en fonction des besoins.

Selon un premier mode de réalisation de l'invention, représenté
aux figures 1, 2 et 15 des dessins annexés, les tétes 12 de 1’élément plisseur
5 sont préférentiellement des tambours constitués par des cylindres creux,
sur lesquels sont disposés les lames radiales fixes 13. Ces tambours
présentent naturellement de grands moments de flexion ce qui les rend aptes
a €tre utilisés pour de grandes largeurs de travail. Ainsi, 1l est possible de
réaliser des lignes de fabrication présentant un arasement de plus de deux
metres, voire de cinq metres.

Les lames radiales 13 sont montées sur les tambours constituant
les tétes 12 de I’élement plisseur 5 en s’étendant chacune de maniere
parfaitement alignée avec le rayon correspondant du tambour ou encore de
maniere inclinée par rapport audit rayon.

La figure 16 des dessins annexés représente une variante de
réalisation de I’élément plisseur 5 a lames radiales fixes. Dans ce mode de
réalisation, les lames 13 de chaque téte 12 sont disposées de maniere fixe
sur des €léments de transport 31 sans fin mais souples, tels que des chaines,
des maillons articulés, des courroies ou des manchons et les ¢lément de
transport cooperent, a la maniere de courroies avec des pignons, avec deux
tambours 32 et 33, dont I’un au moins est motoris¢. Cette variante de
réalisation de 1’élément plisseur 5 est particulierement bien adaptée aux
non-tissés en trois dimensions de faible €paisseur.

La vitesse de production d'un élément plisseur 5 a lames fixes
n’est pas conditionnée par la cadence des lames exprimée en nombres de
lames par minute car, du fait que les lames sont fixes par rapport au
tambour, ou par rapport aux ¢léments de transport 31, elles n’entrent pas en
contact avec d'autres ¢léments susceptibles d'affecter leur mouvement et,
donc de limiter la cadence de 1’¢lément plisseur 5. Il en résulte que la
capacit¢ d'une ligne de fabrication ainsi équipée est considérablement
accrue et rend le procédé conforme a l'invention particulierement compétitif
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par rapport aux procédés de fabrication de non-tissés en trois dimensions
conventionnels.

Les figures 9 a 11 des dessins annexés représentent des lignes
de fabrication, dans lesquelles les lames radiales 13' de 1’élément plisseur 5
sont orientables, c'est-a-dire que les lames 13', montées sur des roues 18, 19
constitutives des tétes 12, ne conservent pas la méme orientation, selon la
position dans laquelle elles se trouvent. On distingue successivement les
zones suivantes : zone de préparation au plissage 24, zone effective de
plissage 21, zone de transfert 22 et chemin de retour des lames.

Conformément a une caractéristique de l'invention, dans un tel
cas, les lames 13' se présentent sous la forme de plaques ou de barres de tres
grande longueur et de faible largeur, la longueur des lames 13" étant
légerement supérieure a la largeur de la bande du voile a plisser. En outre,
chaque lame 13' présente a une de ses extrémites, dans le sens de sa largeur,
une articulation 14 et un bras manivelle 15 muni d'un galet de guidage 16
coopérant avec un chemin de came 20 et, a son extrémité opposée 17, une
surface destinée a entrer en contact avec le voile a plisser. Les lames 13'
sont disposées sur les roues 18 et 19 de telle maniere que chacune de leurs
extrémités 17 s'étende vers l'extérieur de chacune des roues 18 et 19. Les
lames 13' sont articulées en 14 et, en fonctionnement, le point d'articulation
14 de chaque lame 13' décrit une trajectoire circulaire, qui assure qu'a la fin
d'un cycle, chaque lame 13' retrouve la position initiale qu'elle avait au
début du cycle. Ainsi l'inclinaison de la lame 13' est conférée par le profil
du chemin de came 20, qui détermine la position angulaire du galet de
guidage 16 par rapport au point d'articulation 14 de la lame 13'.

Selon une caractéristique de l'invention, le profil du chemin de
came 20 est déterminé de maniere a conférer aux lames 13', par coopération
avec le galet de guidage 16 de chaque lame 13', une inclinaison desdites
lames presque perpendiculairement a la trajectoire d'entrée du voile a
plisser, dans une zone effective de plissage 21. Dans ladite zone de plissage
21, le voile pliss¢€ est maintenu et convoy€ jusqu'a une zone de transfert 22.
Les lames 13' de la roue 18 croisent les lames 13’ de la roue 19, de sorte que
dans cette zone effective de plissage 21 la distance séparant les extrémités
17 des lames 13' de la roue 18 des extrémités 17 des lames 13' de la roue 19
reste la plus constante possible, mais également que chaque lame 13' de la
roue 18 soit disposée presque au milieu de l'intervalle existant entre chaque
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lame 13' de la roue 19 et que lesdites lames 13' des roues 18 et 19
s'interpénetrent.

Ainsi, dans la zone 21 effective de plissage chaque lame 13' de
la roue 18 est disposée au milieu ou pratiquement au milieu de 1’intervalle
existant entre deux lames 13' successives de la roue 19 et pour modifier la
hauteur du pli formé dans le voile a plisser, 1l suffira de modifier la valeur
23 de l'interpénétration (figure 9) entre les lames 13" des roues 18 et 19. La
valeur 23 de l'interpénétration des lames 13' correspond a la distance
mesurée pratiquement perpendiculairement aux lames 13' et séparant les
extrémités 17 des lames 13' des roues 18 et 19. La valeur 23 de
l'interpénétration des lames 13' déterminera, en combinaison avec le pas des
lames 13', c'est-a-dire en prenant a peu pres en considération la distance
séparant les points d'articulation 14 de deux lames 13' consécutives, la
longueur du pli qui sera formé dans le voile a plisser.

La zone effective de plissage 21 est précedee par une zone 24
de préparation au plissage, dans laquelle l'inclinaison des lames 13' des
roues 18 et 19 est progressivement modifi¢e de telle maniere que la distance
séparant les extrémités 17 des lames 13' de la roue 18 de celles des lames
13" de la roue 19 reste la plus constante possible. Vers la fin de la zone de
préparation au plissage 24, 1’inclinaison des lames 13' de chaque roue 18 et
19 est modifiée de telle maniere qu’elles soient disposées paralleles les unes
par rapport aux autres (figure 9).

Ce changement d'inclinaison est obtenu de la méme maniere
que celle décrite précédemment par modification de la position angulaire du
galet 16 par rapport au point d'articulation 14 des lames 13'. Dans cette zone
de préparation au plissage 24, les extrémités 17 des lames 13' de la roue 18
sont également progressivement rapprochées des extrémités 17 des lames
13" de la roue 19. Ainsi dans la zone de préparation au plissage 24, les
lames 13' des roues 18 et 19 entrent inclinées et sont disposées
progressivement presque paralleles les unes par rapport aux autres et leurs
extrémités 17 se rapprochent progressivement les unes des autres, puis elles
s'interpénetrent jusqu'a atteindre la valeur d'interpénétration 23 déterminée
par la géométrie de la zone effective de plissage 21. Il s'ensuit que le voile a
plisser est plissé progressivement jusqu'a atteindre la longueur de pli
déterminée par la géométrie de la zone effective de plissage 21.

Lors de cette opération de formation des plis, le voile a plisser
est déplacé par l'extrémité 17 des lames 13'. La géométrie de la zone de
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préparation au plissage 24 est telle que 1’on cherche a éviter le déplacement
relatif du voile a plisser par rapport a I'extrémité 17. Toutefois, dans le cas
ou un tel déplacement se produit quand méme, il s'effectue en exercant le
minimum de contrainte sur le voile a plisser de maniere a ne pas le
détériorer. A cet effet, les lames 13' présentent a leur extrémité 17 une
surface destinée a entrer en contact avec le voile a plisser. Cette surface
peut étre formée en un matériau assurant un coefficient de frottement tres
faible entre ledit matériau et le voile a plisser. De préférence, cette surface
sera en acier poli ou en acier recouvert de céramique. En variante, ladite
surface peut €tre sous la forme d'un cylindre libre en rotation et de faible
moment d'inertie.

La géométrie et en particulier la longueur de la zone de
préparation au plissage 24 sont déterminées en fonction de la résistance du
voile a plisser. Ainsi, dans le cas de voiles a plisser de faible résistance, il
convient de realiser l'opération de plissage tres progressivement, afin de ne
pas détériorer ledit voile a plisser et une zone de préparation au plissage 24
de grande longueur sera préferentiellement utilisée, afin de réduire le plus
possible les contraintes subies par le voile a plisser.

La zone effective de plissage 21 est prolongée par une zone de
transfert 22, dans laquelle les lames 13' des roues 18 et 19 sont
progressivement €cartées du voile plissé. Le chemin de came 20 des galets
de guidage 16, qui assure le pivotement des lames 13' est constitué de telle
sorte que les lames 13' des roues 18 et 19 restent presque paralleles les unes
par rapport aux autres, tant que celles-ci sont en contact avec le voile plissé.
Les lames 13' glissent le long des plis formés dans le voile plissé€ jusqu'a
leur extraction compléte du voile plissé.

Lors de leur mouvement d'extraction du voile plissé, 1l est
nécessaire d'assurer que les lames 13' exercent le moins de contraintes
possibles sur le voile, afin de ne pas le détériorer.

Apres leur extraction complete du voile plissé, les lames 13'
sont pivotées, de maniere progressive, de la position presque parallele
qu'elles avaient lorsqu'elles €taient en contact avec le voile pliss€ a une
position angulaire, telle qu'elle pourront étre facilement déplacées le long de
leur chemin de retour vers la zone de préparation au plissage 24. Cette
position angulaire est préférentiellement telle que les lames 13' sont
perpendiculaires a la trajectoire de leurs points d'articulation 14. D'autres
positions angulaires sont, cependant, €également possibles.
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Les figures 12 et 13 des dessins annexés représentent d'autres
variantes de réalisation de 1'€lément plisseur a lames orientables 13', a
savoir, respectivement du type connu sous la dénomination Gills a chaines
et Gills Soleil. D'autres dispositifs, de technologie comparable, peuvent
¢galement €tre mis en ceuvre, a savoir du type connu sous la dénomination
d’Intersecting a Vis ou encore de Push Bars.

Dans le cas de la mise en ceuvre d'une technologie du type Gills
a chaines (figure 12), les tétes 12 sont sous la forme de chenilles de Gills a
chaines et les points d’articulation 14 des lames13' sont déplacés au moyen
des maillons des chailnes, qui sont actionnées en déplacement par des
pignons a chaine. La particularité¢ d'une telle technologie, contrairement a
celle décrite a propos des dispositifs a roues, est de permettre aux
articulations des lames 13' de suivre des trajectoires autres que de simples
trajectoires circulaires. Ainsi, il est possible, par exemple, de contraindre les
articulations 14 a suivre une trajectoire rectiligne de grande longueur dans
la zone de plissage 21, de maniere a augmenter la durée de maintien des plis
de la nappe entrante.

Dans le mode de réalisation suivant la figure 13, les tétes 12
sont sous la forme de tétes de Gills soleil munies de roues (non
representées) qui déplacent les lames 13' en rotation, lesdites lames 13' étant
guidées en déplacement radial par l'intermédiaire de leurs extrémités
longitudinales traversant des rainures de guidage radial et coopérant avec
un chemin de came. Dans ce mode de réalisation, les lames 13' se
présentent sous la forme de barrettes, libres les unes par rapport aux autres
et pouvant glisser dans des rainures de guidages aménagées a 1’intérieur des
roues d'entrainement. L’inclinaison des rainures est telle que dans la zone
de plissage 21, les lames 13' de chaque roue sont disposées parallelement
les unes par rapport aux autres.

Dans le cas de la mise en ceuvre d'une technologie du type
Intersectings a Vis (non représentée dans les dessins annexés), les lames 13°
sont déplacées, dans le sens de progression de la nappe plissée en
formation, par des vis d'entrainement, dont le pas de vis conditionne
I’écartement des plis. A ’extrémité de chaque vis, les lames sont extraites
des vis et chassées par des marteaux puis freinées pour s’insérer dans le filet
des vis d'entrainement en sens inverse. A I’extrémité des vis d'entralnement
en sens inverse, d’autres marteaux chassent les lames vers les premieres vis.
La trajectoire des lames est dite «carrée».
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Lorsqu'une technologie du type Push Bar (non représentée dans
les dessins annexés) est mise en oeuvre, les lames 13' ne sont pas insérées
dans le filet de vis et déplacées par ces vis, mais sont jointives au niveau de
leur talon, et espacées par leur talon. Ces lames sont alors poussées les unes
contre les autres et glissent le long de guides rectilignes. A I’extrémité des
guides rectilignes, elles suivent une trajectoire circulaire qui leur est
conférée par des roues dentées, dont les dents s’inserent entre les talons de
deux barrettes successives.

La figure 14 des dessins annexés est une représentation
photographique d’un produit obtenu en sortie I’élément plisseur 5.

La nappe entrante qui a €té plissée et dont les pics et les creux
sont marques suffisamment est extraite de 1’é¢lément plisseur 5, quelle que
soit la configuration de ce dernier, a savoir a lames fixes 13 ou orientables
13", par un dispositif d’extraction 6 (Fig. 1 et 2). Ce dernier se compose
préférentiellement d’un couple de deux manchons 25 superposés mais
espaces les uns des autres d’une distance qui est en relation directe avec la
valeur d’interpénétration 23 et dont la vitesse linéaire de déplacement est
légerement supérieure a la vitesse de sortie de 1’élément plisseur. Ces
manchons 25 sont généralement tendus entre deux cylindres 26 (figures 1 a
7). Cependant, selon une variante de realisation de réalisation de
'invention, représentée a la figure 8 des dessins annexés, 1l est également
possible de remplacer les cylindres avals 26 des manchons 25 par des becs
fixes 26' ou par des becs a rouleaux 26".

Le dispositif d’extraction 6 est prolongé par un dispositif de
compression 7 (figures 1 a 8), qui est constitué par un ensemble de deux
manchons 27 tendus entre deux cylindres 28 superposés, dont la vitesse
lin¢aire de déplacement est inférieure a celle du dispositif d’extraction 6,
ceci afin d’assurer une compression du matériau. La valeur de cette
compression, qui peut s’exprimer en nombre de plis par unité¢ de longueur,
est fonction du rapport de vitesse entre les manchons 25 du dispositif
d’extraction 6 et 27 du dispositif de compression 7.

Selon une variante de réalisation de l'invention représentée a la
figure 15 des dessins annexés, les cylindres avals 28 sont remplacés par des
becs fixes 28'. Ces cylindres avals 28 peuvent également €tre remplacés par
des becs a rouleaux (non représentés). En outre, dans ce mode de
réalisation, le dispositif de compression comporte pour chacun de ses
manchons, un cylindre de détour 30 disposé€ entre le cylindre amont 28 et le
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bec fixe 28' ou a rouleaux. Ces cylindres de détour 30 des dispositifs de
compression 7 sont préférentiellement placés immeédiatement en aval des
becs fixes 26' ou a rouleaux 26" du dispositif d’extraction 6.

Les cylindres amonts 28 du dispositif de compression 7 sont
disposés eux-mémes en amont des becs 26' ou 26" du dispositif d’extraction
6, de telle maniere que la trajectoire de chaque manchon 27 du dispositif de
compression 7 soit parallele a la trajectoire de chaque manchon 25 du
dispositif d’extraction 6, au moins dans la zone située entre le cylindre
amont 28 et le bec 26' ou 26" du dispositif d’extraction 6. Cette particularité
de la trajectoire des manchons permet de réduire les risques d’enroulement
de fibres ou de filaments autour des manchons des dispositifs d’extraction
et de compression. En effet, du fait que le cylindre amont 28 s'étend avant
le bec 26' ou 26" du dispositif d’extraction 6, les fibres ou filaments sortant
de ce dernier a une vitesse sup€rieure a leur vitesse d'entrainement dans le
dispositif de compression 7 qui auraient tendance a s'échapper a travers la
zone intermédiaire entre le dispositif d’extraction 6 et le dispositif de
compression 7 en formant un bourrage, entrent en contact avec la partie de
manchon 27 correspondante du dispositift de compression 7 et sont
progressivement ramenees dans ledit dispositif de compression 7.

La figure 16 des dessins annexés représente une variante de
réalisation du dispositif de compression 7, dans laquelle ce dernier est
constitué¢ par un ensemble de plaques supérieure et inférieure chargées de
comprimer le matériau plissé et de le conduire jusqu'a un poste de
traitement en aval.

Dans un tel cas et en présence d'un dispositif de compression 7
selon la figure 16, la valeur de compression est conditionnée par la vitesse
des tapis du four de fixation lui-méme. Selon 1’¢tat de surface des plaques
et en fonction de leur position 1’une par rapport a I’autre, le matériau plissé
peut €tre plus ou moins freiné de fagon a le compresser plus ou moins. A
cet effet les plaques supérieures et inférieures peuvent €tre paralleles, ou
convergentes, voire courbes.

Le matériau pliss€ obtenu en sortie du dispositif de
compression 7 présente une structure assez ouverte avec un faible nombre
de plis par unité de longueur et peut éventuellement étre utilisé tel quel en
sortie dudit dispositif de compression. Cependant, pour l'obtention de non-
tiss€s en trois dimensions plus compacts, il est nécessaire de consolider le
matériau plisse issu du dispositif de compression 7.
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A cet effet, conformément a une autre caractéristique de
I'ilnvention et comme le montrent les figures 1 a 7, 15 et 16, le procédé
comporte, en outre, une €tape consistant a déplacer le matériau plissé dans
un four a air chaud 8, du type a air traversant (figures 15 et 16) ou du type
presse a tapis(figures 1 a 7).

Les fours 8 mis en ceuvre dans la ligne de fabrication conforme
a l'invention sont avantageusement constitués par deux tapis 29 affectes
d'une vitesse de déplacement linéaire trés proche de celle des manchons 27
du dispositit de compression 7, de sorte que le non-tiss€ en trois dimensions
peut étre extrait de la zone de compression sans risque d’accrochage des
fibres ou des filaments. Selon une caractéristique de l'invention, lorsqu'un
four a air chaud traversant est mis en ceuvre, les tapis perforés 29 présentent
une permeabilité suffisante pour autoriser le passage d’air chaud (figures 15
et 16).

Dans un autre type de four 8, les tapis 29 peuvent étre, selon un
autre mode de réalisation de l'invention, non perméables a ’air, du type
presse a tapis, le chauffage étant alors réalisé par des résistances €lectriques
placées au plus pres des tapis (figures 1 a 7). Enfin, 1l est aussi possible
d'effectuer un apport d'énergie calorifique dans le four 8 par d'autres
moyens, a savoir par convection thermique, par rayonnement infrarouge ou
par agitation €lectronique a haute fréquence, par exemple.

En outre, il est possible de réaliser un contrecollage d'un
matériau de revétement sur la structure plissée, tel qu'un tissu de décoration
9 sur la face visible, ou face supérieure, du non-tiss€ en trois dimensions,
par l'intermédiaire d’un film thermoadhésif 10, la face non visible, ou face
inférieure, étant pourvue d'un non-tissé calandré léger thermoadhésif 11.
Bien entendu, 1l est également possible de munir les deux faces du non-tissé
en trois dimensions d'un revétement identique, ou de ne revetir qu'une seule
face.

Lorsque le four 8 utilisé est du type a air chaud traversant
(figures 15 et 16) et si un contrecollage d'un matériau de revétement, tel
qu'un tissu peu permeable a 1’air, sur la structure plissée est a effectuer, ledit
contrecollage peut étre effectué en sortie du four 8.

Apres les opérations de fixation définitive et de pose de
revétements sur les faces supérieure et/ou inférieure, le produit non-tissé en
trois dimensions obtenu peut €tre conditionné en plaques ou en rouleaux.
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L'invention a également pour objet un produit non-tissé€ en trois
dimensions obtenu par mise en ceuvre du procédé conforme a l'invention au
moyen d'une ligne de fabrication conforme a l'invention.

Ce produit est caractérise en ce qu'il est constitué¢ par une nappe
de fibres comportant une part de fibres synthétiques thermoplastiques ou un
matériau de fixation et en ce qu'il présente des plis essentiellement
verticaux, formes par une fixation préalable des pics et des creux de la
nappe.

Conformément a une caractéristique de 1'invention, ce produit
peut €tre pourvu, sur au moins une face, d’un revétement sous forme d'un
tissu de décoration 9 collé a 1’aide d’un film thermoadhésif 10 sur la
structure plissée, ou encore sous forme d’un non tissé calandré léger
thermoadhésif 11, ou d’autres types de matériaux contrecollés sur la face
supérieure et/ou inférieure. Bien entendu, ces revétements peuvent
¢galement €tre combinés.

Le produit conforme a l'invention peut étre conditionné soit en
plaques, soit en rouleaux.

Grace a l'invention, il est possible de réaliser, au moyen d'une
ligne de fabrication de conception et de fabrication aisées et donc d'un
faible colit de revient, des produits présentant une structure parfaitement
verticale, dont la résilience est remarquablement élevée et qui sont durables
par rapport aux produits équivalents actuellement disponibles sur le marché.

La densit¢ de ces produits est facilement réglable par
changement de vitesse du dispositif de compression et leur colt de
fabrication est peu €levé. En outre, ces produits sont facilement recyclables.

Bien entendu, ’'invention n’est pas limitée aux modes de
réalisation décrits et représentés aux dessins annexés. Des modifications
restent possibles, notamment du point de vue de la constitution des divers
¢léments, sans sortir pour autant du domaine de la protection de 1’invention.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication de non-tissé en trois dimensions
caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser au moyen d’un €lément plisseur (5)
coopérant avec un dispositif d'extraction (6) qui se compose d'un couple de
deux manchons (25), dont la vitesse linéaire de déplacement est légerement
supérieure a la vitesse de sortie de 1'élément plisseur (5), a partir d’une
nappe entrante comprenant une part de fibres thermoplastiques ou de
matériau de fixation, une fixation préalable du pli de la nappe entrante, en
forme de pics et de creux, obtenu par des lames s’étendant radialement sur
des tétes de I’élément plisseur (5), cette fixation préalable étant effectuce,
soit par un maintien en température de I’élément plisseur (5) lui-méme, soit
par un chauffage de la nappe entrante.

2. Procédé, suivant la revendication 1, caractéris€ en ce que la
nappe entrante est constituée partiellement ou totalement par des fibres
synthétiques, par exemple mélangée avec d’autres fibres naturelles,
minérales ou artificielles.

3. Procédé, suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la
nappe entrante est sous la forme d’un voile de carde, d’un voile étalé nappé
1ssu d’un étaleur nappeur, voire étiré successivement.

4. Procédé, suivant la revendication 1, caractéris€ en ce que la
nappe entrante est constituée par une bande de papier ou de carton de faible
raideur, ou encore est composée de fils BCF (Bulky Continuous Filament)
ou de filés de fibres.

5. Procédé, suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la
nappe entrante est constituée sous forme d’une nappe de filaments continus
juxtaposés parallelement les uns par rapport aux autres.

6. Procédé, suivant la revendication 1, caractéris€ en ce que la
nappe entrante provient d’une installation d’extrusion filage du type spun
bond ou melt blown ou encore d’une balle de cable.

7. Procédé, suivant la revendication 1, caractéris€ en ce que la
nappe entrante est constituée par un mélange de fibres ou de filaments
polyester, destinées a former la structure du non-tiss¢€ en trois dimensions et
d'un copolyester formant matériau de fixation.

8. Procédé, suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la
fixation préalable du pli est effectuée par un maintien en température de
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I’¢lément plisseur (5), en particulier de ses lames, de telle fagon que les
composants thermoplastiques ou le matériau de fixation de la nappe
atteignent au moins leur température de ramollissement et que la fixation
des plis au niveau des extrémités de lames soit assuree.

9. Procéde¢, suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la
fixation préalable du pli de la nappe est réalisée par un chauffage de la
nappe entrante, de maniere a amener les composants thermoplastiques ou le
matériau de fixation au moins a leur température de ramollissement,
I’¢lément plisseur (5) restant froid.

10. Procéde, suivant la revendication 1, caractérisé en ce que,
dans le cas de mise en ceuvre d'une nappe entrante ne comportant pas de
matériau de fixation, il consiste a réaliser, a un poste de dépot (40, 41, 42)
en amont de 1’¢lément plisseur (5), un dépot de matériau de fixation sur la
nappe entrante destinée a composer la structure du non-tiss€ en trois
dimensions.

11. Procédé¢, suivant la revendication 10, caractérisé en ce que
le dépot de matériau de fixation est réalisé par enduction au moyen d’une
bache d’encollage (40), par saupoudrage par l'intermédiaire d'un module de
saupoudrage (41), ou encore par pulvérisation au moyen d'un module de
pulvérisation (42).

12. Procédé, suivant la revendication 11, caractéris€ en ce que
le dépot par saupoudrage au moyen du module (41) consiste a déposer par
gravité¢ une poudre de matériau low melt sur la nappe entrante de filaments
continus constituant la structure, la nappe se déplacant en dessous d'une
trémie (411) du module de saupoudrage (41), ladite trémie étant €quipée
d'un cylindre structuré (411') ou non, la nappe traversant ensuite une zone
de chauffage (41'), dans laquelle la poudre de matériau low melt atteint une
température suffisante pour qu’elle se liquéfie et enrobe partiellement les
filaments de structure, la nappe se refroidissant légerement, en avangant
vers 1’élément plisseur (5), afin d’atteindre une température a laquelle le
composant low melt est sur le point de se solidifier.

13. Procédé, suivant la revendication 1, caractéris€¢ en ce qu'il
comporte, en outre, une €tape consistant a déplacer le matériau plissé dans
un four a air chaud (8), du type a air traversant ou du type presse a tapis.

14. Ligne de fabrication pour la mise en ceuvre du procédé
suivant I'une quelconque des revendication 1 a 13, caractérisée en ce qu'elle
comprend un €lément plisseur (5) comportant au moins deux tétes (12),
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tambours ou axes €quipés de lames radiales fixes (13) ou orientables (13'),
qui s'entrecroisent, et un dispositif d'extraction (6) qui se compose d'un
couple de deux manchons (25), dont la vitesse lin¢aire de déplacement est
légerement supérieure a la vitesse de sortie de I'élément plisseur (5).

15. Ligne de fabrication, suivant la revendication 14,
caractérisée en ce que 1’¢lément plisseur (5) comporte deux tétes (12) sur
lesquelles sont disposées des lames radiales fixes (13) ou orientables (13'),
la distance séparant les tétes étant réglable et conditionnant ainsi la hauteur
du pli a obtenir.

16. Ligne de fabrication, suivant la revendication 15,
caractérisée en ce que les tétes (12) sont interchangeables et sont équipées
de lames interchangeables, de hauteurs différentes.

17. Ligne de fabrication, suivant l'une quelconque des
revendications 15 et 16, caractérisée en ce que les tétes (12) de I’élément
plisseur (5) sont des tambours constitués par des cylindres creux, sur
lesquels sont disposés les lames radiales fixes (13).

18. Ligne de fabrication, suivant la revendication 17,
caractérisée en ce que les lames radiales (13) sont montées sur les tambours
constituant les tétes (12) de 1’¢lément plisseur (5) en s’¢tendant chacune de
maniere parfaitement alignée avec le rayon correspondant du tambour ou
encore de maniere inclinée par rapport audit rayon.

19. Ligne de fabrication, suivant la revendication 13,
caractérisée en ce que les lames (13) de chaque téte (12) sont dispos€es de
maniere fixe sur des ¢éléments de transport (31) sans fin mais souples, tels
que des chaines, des maillons articulés, des courroies ou des manchons et
les ¢lément de transport cooperent, a la maniere de courroies avec des
pignons, avec deux tambours (32 et 33), dont I’un au moins est motorisé.

20. Ligne de fabrication, suivant la revendication 15,
caractérisée en ce que les lames radiales (13') de I’élément plisseur (5) sont
orientables, c'est-a-dire que les lames (13'), montées sur des roues (18, 19)
constitutives des tétes (12), ne conservent pas la méme orientation, selon la
position dans laquelle elles se trouvent.

21. Ligne de fabrication, suivant la revendication 20,
caractérisée en ce que les lames radiales (13') se présentent sous la forme de
plaques ou de barres de tres grande longueur et de faible largeur, la
longueur des lames (13') étant légerement supérieure a la largeur de la
bande du voile a plisser.
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22. Ligne de fabrication, suivant la revendication 21,
caractérisée en ce que chaque lame (13') présente a une de ses extrémites,
dans le sens de sa largeur, une articulation (14) et un bras manivelle (15)
muni d'un galet de guidage (16) coopérant avec un chemin de came (20) et,
a son extrémité opposée (17), une surface destinée a entrer en contact avec
le voile a plisser.

23. Ligne de fabrication, suivant la revendication 20,
caractérisée en ce que les lames (13') sont disposees sur les roues (18 et 19)
de telle maniere que chacune de leurs extrémités (17) s'etende vers
I'extérieur de chacune des roues (18 et 19).

24. Ligne de fabrication, suivant la revendication 22,
caractérisée en ce que le profil du chemin de came (20) est déterminé de
manicre a conférer aux lames (13'), par coopération avec le galet de guidage
(16) de chaque lame (13'), une inclinaison desdites lames presque
perpendiculairement a la trajectoire d'entrée du voile a plisser, dans une
zone effective de plissage (21).

25. Ligne de fabrication, suivant la revendication 22,
caractérisée en ce que les lames (13') présentent a leur extrémité (17) une
surface destinée a entrer en contact avec le voile a plisser, cette surface
¢tant formée en un matériau assurant un coefficient de frottement tres faible
entre ledit matériau et le voile a plisser, a savoir en acier poli ou en acier
recouvert de céramique.

26. Ligne de fabrication, suivant la revendication 25,
caractérisée en ce que la surface de 'extrémité (17) des lames (13') est sous
la forme d'un cylindre libre en rotation et de faible moment d'inertie.

27. Ligne de fabrication, suivant la revendication 14,
caractérisée en ce que, pour la mise en ceuvre d'une technologie du type
Gills a chaines, les tétes (12) sont sous la forme de chenilles de Gills a
chaines et les points d’articulation (14) des lames (13') sont déplacés au
moyen des maillons des chaines, qui sont actionnées en déplacement par
des pignons a chaine.

28. Ligne de fabrication, suivant la revendication 14,
caractérisée en ce que, pour la mise en ceuvre d'une technologie du type
Gills soleil, les tétes (12) sont sous la forme de tétes de Gills soleil munies
de roues qui déplacent les lames (13') en rotation, lesdites lames (13') €tant
guidées en déplacement radial par l'intermédiaire de leurs extrémités
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longitudinales traversant des rainures de guidage radial et coopérant avec
un chemin de came.

29. Ligne de fabrication, suivant la revendication 28,
caractérisée en ce que les lames (13') se présentent sous la forme de
barrettes, libres les unes par rapport aux autres et pouvant glisser dans des
rainures de guidages aménagées a 1’intérieur des roues d'entrainement.

30. Ligne de fabrication, suivant la revendication 14,
caractérisée en ce que, pour la mise en ceuvre d'une technologie du type
Intersectings a Vis, les lames (13') sont déplacées, dans le sens de
progression de la nappe pliss€ée en formation, par des vis d'entrainement,
dont le pas de vis conditionne I’écartement des plis.

31. Ligne de fabrication, suivant la revendication 14,
caractérisée en ce que, pour la mise en ceuvre d'une technologie du type
Push Bar, les lames (13') ne sont pas insérées dans le filet de vis et
deplacées par ces vis, mais sont jointives au niveau de leur talon, et
espacées par leur talon, ces lames €tant alors poussées les unes contre les
autres et glissant le long de guides rectilignes.

32. Ligne de fabrication, suivant la revendication 14,
caractérisée en ce qu'elle comporte, en outre, un dispositif d’extraction (6),
qui se compose d’un couple de deux manchons (25) tendus entre deux
cylindres (26), superposé€s mais espaces les uns des autres d’une distance
qui est en relation directe avec la valeur d’interpénétration (23) entre les
lames (13, 13' ) et dont la vitesse lin€aire de déplacement est leégerement
supérieure a la vitesse de sortie de I’¢lément plisseur (5).

33. Ligne de fabrication, suivant la revendication 32,
caractérisée en ce que les cylindres avals (26) des manchons (25) sont
remplaces par des becs fixes (26') ou par des becs a rouleaux (26").

34. Ligne de fabrication, suivant l'une quelconque des
revendications 14 et 32, caractérisée en ce que le dispositif d’extraction (6)
est prolongé par un dispositif de compression (7), qui est constitu¢ par un
ensemble de deux manchons (27) tendus entre deux cylindres (28)
superposes, dont la vitesse lin€aire de déplacement est inférieure a celle du
dispositif d’extraction (6), afin d’assurer une compression du matériau.

35. Ligne de fabrication, suivant la revendication 34,
caractérisée en ce que les cylindres avals (28) sont remplacés par des becs
fixes (28").
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36. Ligne de fabrication, suivant la revendication 34,
caractérisée en ce que les cylindres avals (28) sont remplacés par des becs a
rouleaux.

37. Ligne de fabrication, suivant l'une quelconque des
revendications 34 a 36, caractéris€ée en ce que le dispositif de compression
(7) comporte pour chacun de ses manchons, un cylindre de détour (30)
disposé entre le cylindre amont (28) et le bec fixe (28') ou a rouleaux, ces
cylindres de détour (30) des dispositifs de compression (7) €tant placés
immediatement en aval des becs fixes (26') ou a rouleaux (26") du dispositif
d’extraction (6).

38. Ligne de fabrication, suivant l'une quelconque des
revendications 34 a 37, caractérisée en ce que les cylindres amonts (28) du
dispositif de compression (7) sont dispos€s eux-mémes en amont des becs
(26' ou 26") du dispositif d’extraction (6), de telle maniere que la trajectoire
de chaque manchon (27) du dispositif de compression (7) soit parallele a la
trajectoire de chaque manchon (25) du dispositif d’extraction (6), au moins
dans la zone située entre le cylindre amont (28) et le bec (26' ou 26") du
dispositif d’extraction (6).

39. Ligne de fabrication, suivant l'une quelconque des
revendications 14 et 32, caractérisée en ce que le dispositif d’extraction (6)
est prolongé par un dispositif de compression (7), qui est constitu¢ par un
ensemble de plaques supérieure et inférieure chargées de comprimer le
matériau plissé et de le conduire jusqu'a un poste de traitement en aval.

40. Ligne de fabrication, suivant l'une quelconque des
revendications 14 et 34, caractérisée en ce qu'elle comporte, en outre, un
four a air chaud (8) constitu¢ par deux tapis affectés d'une vitesse de
déplacement linéaire tres proche de celle des manchons (27) du dispositif de
compression (7).

41. Ligne de fabrication, suivant la revendication 40,
caractérisée en ce que les tapis (29) sont perforés et présentent une
perméabilité suffisante pour autoriser le passage d’air chaud.

42. Ligne de fabrication, suivant la revendication 40,
caractérisée en ce que les tapis (29) ne sont pas perméables a ’air, le four
(8) étant du type presse a tapis, le chauffage étant alors réalisé par des
résistances €lectriques placées au plus pres des tapis.
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43. Ligne de fabrication, suivant la revendication 40,

caractérisée en ce que le four (8) est du type a convection thermique, par

rayonnement infrarouge ou par agitation électronique a haute fréquence.

44. Produit non-tiss€ en trois dimensions, obtenu par mise en
ceuvre du procédé suivant I'une quelconque des revendications 1 a 13 au
moyen d'une ligne de fabrication suivant l'une quelconque des
revendications 14 a 43, caractérisé en ce qu'il est constitué par une nappe de
fibres comportant une part de fibres synthétiques thermoplastiques ou un
matériau de fixation et en ce qu'il présente des plis essentiellement
verticaux, formés par une fixation préalable des pics et des creux de la
nappe.

45. Produit non-tiss€ en trois dimensions, suivant la
revendication 44, caractéris€ en ce qu'il est pourvu, sur au moins une face,
d’un revétement sous forme d'un tissu de décoration (9) collé a I’aide d’un
film thermoadhésit (10) sur la structure plissée, ou encore sous forme d’un
non-tiss¢ calandré 1éger thermoadhésif (11), ou d’autres types de matériaux
contrecollés sur la face supérieure et/ou inférieure.

46. Produit non-tiss€¢ en trois dimensions, suivant lune
quelconque des revendications 44 et 45, caractéris¢ en ce que les
revétements sont combings.

47. Produit non-tiss€¢ en trois dimensions, suivant lune
quelconque des revendications 44 a 46, caractérisé en ce qu'il est
conditionné en plaques ou en rouleaux.
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