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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’un tapis a torons de verre
continus aiguilleté en déposant des torons de verre continus
en travers de la surface d’une bande transporteuse mobile
provenant d’une pluralité de dispositifs d’alimentation de to-
rons pour former un tapis & torons continus non liés, et en
faisant passer le tapis ainsi formé au travers d’une aiguille-
teuse pour lier le tapis par pénétration d’une pluralité d’ai-
guilles barbelées dans le tapis de manicre 4 enchevétrer les
torons continus, caractérisé en ce que I’on introduit sur les
bords du tapis un fluide gazeux dirigé vers le bas avant que
le tapis ne passe dans I'aiguilleteuse et 4 un angle tel que le
tapis est légérement soulevé de la surface de la transporteuse;
on replie avec ledit fluide les torons irréguliers débordant du
bord du tapis sous le tapis soulevé pour obtenir un bord sen-
siblement droit avec peu ou aucun toron lache dépassant de
celui-ci; on fait passer ce tapis dans une aiguilleteuse; et on
forme les bords du tapis pendant Paiguilletage pour mainte-
nir un bord sensiblement droit en déplacant par un dispositif
de guidage les torons vers l'intérieur du tapis pendant leur
passge au travers de I'aiguilleteuse au fur et 4 mesure que
P'aiguilleteuse force le tapis a se déplacer vers ’extérieur de
celle-ci. ,

2. Procédé de la revendication 1, caractérisé en ce que,
aprés la derniére phase, on coupe les bords du tapis au fur et
a mesure qu’il sort de la machine & aiguilleter pour obtenir
un bord droit des deux cotés. :

3. Procédé de la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que le fluide est de P'air.

4. Procédé de 1a revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que le fluide est dirigé vers le bas en contre-courant au mou-
vement du tapis.

Dans le brevet américain No. 3 883 333, un procédé est
décrit pour produire un tapis  torons de verre aiguilleté
dans lequel des torons de verre continus sont déposés sur
une transporteuse mobile & partir d’une pluralité de disposi-
tifs d’alimentation qui parcourent en travers la largeur de la
transporteuse. Le tapis, apres sa formation sur la transpor-
teuse, est passé au travers d’une aiguilleteuse pour lui donner
une intégrité mécanique en piquant le tapis a torons avec une
multitude d’aiguilles barbelées ayant un mouvement alterna-
tif rapide. Le tapis quittant la machine & aiguilleter est taillé
au niveau de ses bords pour obtenir un tapis de largeur cons-
tante de densité donnée. Le tapis préparé de la maniére illus-
trée dans ce procédé de P’art antérieur s’est révélé particulié-
rement utile dans la préparation de feuilles de résine thermo-
plastique, estampables, renforcées de fibres de verre.

Dans la fabrication de tapis & torons de verre continus il-
lustrée dans ce procédé, on a trouvé que les bords du tapis
déposés sur la transporteuse ont tendance 4 étre irréguliers et
une densité inférieure aux surfaces principales du tapis sur la
transporteuse. En produisant un tapis fini d*une largeur
donnée ayant une densité uniforme, il est nécessaire de tailler
le tapis lorsque celui-ci quitte I"aiguilleteuse, une opération
qui réduit le rendement du procédé d’une maniére sensible
étant donné que la taille représente une perte de produit.
L’aiguilleteuse & mouvement alternatif contribue aussi a ré-
duire le rendement du procédé étant donné que les bords du
tapis sont forcés vers I'extérieur a partir du chemin d’avance-
ment du tapis lorsque P'aiguilleteuse frappe le tapis dans sa
course dépendante pendant le passage du tapis au travers de
la zone d’aiguilletage. Cette action dans la zone d’aiguilleta-
ge provoque I’amincissement des bords du tapis qui devien-
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nent plus fins que le corps principal du tapis, et ces bords
doivent étre taillés et enlevés du tapis utile de densité unifor-
me sortant de Iaiguilleteuse.

L’objet de I'invention est d’obtenir une réduction sensible
des pertes rencontrées durant la production du tapis 4 torons
continus, d’améliorer les rendements de fabrication du tapis
a torons continus lors de I"aiguilletage pour conférer une in-
tégrité au tapis et d’améliorer le rendement de fabrication du
tapis 4 torons de verre continus en réduisant la taille des
bords dans le procédé donné comme exemple dans le brevet
ameéricain No. 3 883 333.

Ainsi, selon la présente invention, un tapis a torons de fi-
bres de verre continues non liées, qui a ét¢ formé en dépo-
sant une pluralité de torons sur une surface mobile de forma-
tion.du tapis, est traité avec un fluide gazeux au niveau de
ses bords, des deux cotés du tapis, au fur et & mesure qu’il se
déplace sur la surface de formation. Le fluide gazeux est ali-
menté de deux cotés du tapis au fur et & mesure qu'il se dé-
place sur la surface de formation en dirigeant le fluide vers le
bas et vers I'intérieur vers la surface de formation du tapis.
L’écoulement du fluide gazeux est dirigé de préférence au ni-
veau des bords du tapis 4 angles droits par rapport au dépla-
cement du tapis sur la surface de formation du tapis mais
peut étre dirigé dans une direction contraire au déplacement
du tapis sur la transporteuse ou légérement dans la méme di-
rection de déplacement du tapis sur la transporteuse. En di-
rigeant le fluide gazeux vers le bord du tapis sur la surface de
formation de chaque coté et dans une direction vers le bas et
vers I'intérieur du bord du tapis, il s’est révélé que le bord du
tapis se 1éve légérement de la surface de formation du tapis.
En méme temps que le tapis est soulevé, les bords de faibles
densités qui sont généralement formés de boucles de torons
et de torons laches sont repliés sous le tapis soulevé au point
o le fluide souléve le tapis et ainsi il s’est formé un bord
droit généralement uniforme et continu au fur et a mesure
que les bords du tapis passent par le point ou le gaz heurte la
surface de formation du tapis avec les angles de direction
descendante et intérieure. Puis, le tapis ayant des bords sen-
siblement droits est amené dans une zone d’aiguilletage et les
bords sont forcés pendant leur passage dans la zone d’aiguil-
letage vers I'intérieur jusqu’a ce que la premiére rangee d’ai-
guilles pénétre dans le tapis puis ils sont tenus en ligne droite
aux bords jusqu’a ce que le tapis soit passé par au moins
cinq rangées d’aiguilles. En forgant le tapis au travers de la
premiére rangée d’aiguilles dans une ligne droite, un bord
droit est formé et une fois que ces bords ont passé les cinq
premiéres rangées d’aiguilles, la tendance du bord a se défor-
mer, lorsque les rangées suivantes d’aiguilles pénétrent dans
le tapis, est sensiblement réduite, réduisant ainsi au mini-
mum la taille des bords du tapis sortant de la zone d’aiguille-
tage.

Une compréhension plus totale de I'invention sera acqui-
se en se référant a la description des modes préférentiels de
réalisation exposées plus en avant et tels qu’ils sont illustrés
dans les dessins d’accompagnement dans lesquels:

La figure 1 est une élévation latérale schématique d’une
chaine de production d’un tapis & torons continus sur laquel-
le un tapis 4 torons continus est formé et aiguilleté.

La figure 2 est une vue schématique isométrique de la
chaine de production du tapis de la figure 1 vu en amont &
partir du sens de déplacement du tapis.

La figure 3 est une vue isométrique, schématique de la fi-
gure 1; et

La figure 4 est une vue isométrique, schématique de la
plaque de fond du dispositif d’aiguilletage 40 des figures 1 et
3.

En référence a la figure 1, la transporteuse 1 illustrée est
une bande sans fin entrainée par un cylindre 2, passant sur
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des cylindres 3 et 4 et autour d’un cylindre de piste 5. Les to-
rons 6, 7, 8 et 9 sont illustrés comme étant projetés vers le
bas sur la transporteuse 1. Ces torons sont également mobi-
les dans une direction transversale sur la surface de la trans-
porteuse pendant opération de fabrication du tapis qui sera
exposée plus en détails en rapport aux figures 2 et 3. Alors
que quatre torons sont illustrés dans le dessin, ceci n’est que
dans un but purement illustratif, le nombre de torons pou-
vant étre plus grand ou plus petit. Plus de quatre torons peu-
vent étre utilisés et, en fait, dans une application commercia-
le de la présente invention dans la fabrication de tapis, ona
utilisé jusqu’a douze dispositifs d’alimentation de torons
pour déposer les torons sur la transporteuse 1 du tapis.

Le tapis 10, formé par dép6t de couches successives de
torons 6, 7, 8, et 9 sur la bande mobile, est déplacé dans le
sens illustré par les fléches sur Ie dessin jusqu’au dispositif
d’aiguilletage 40. Pendant son passage le long de la bande
transporteuse 1 vers le dispositif d’aiguilletage, le tapis 10
passe par le jet de fluide 20 qui est alimenté au travers d’une
- canalisation de fluide 21, congue selon I'invention pour pro-
duire un bord sensiblement droit. Ceci sera décrit de maniére
plus détaillée en traitant les figures 2 et 3. Aprés passage du
jet 20, le tapis passe au travers d’un four (non illustré) ot il
est soumis 4 un séchage. Le tapis passe ensuite entre des rou-
leaux 2 et 13 puis passe sur la surface d’une chaine 14 qui est
entrainée sur la surface d’un cylindre d’entrainement 15 et
d’un cylindre ou rouleau presseur 16.

Le tapis 10 aprés passage sur le rouleau 15 sur la surface
de la chaine 14 est alors amené vers ’aiguilleteuse 40 qui,
comme cela est indiqué par les fléches, posséde un mouve-
ment alternatif dans le sens vertical pour déplacer les aiguil-
les 41 dans et hors du tapis 10 lorsque ce dernier se déplace
au travers du dispositif 40 pour lier mécaniquement par en-
chevétrement les torons qui forment le tapis 10. Le rouleau
d’entrainement 45 tire le tapis 10 et le sort de Paiguilleteuse
40 pour la taille de finition. .

En revenant maintenant aux figures 2 et 3, le traitement
du tapis 10 selon I'invention sera décrit plus en détails. Com-
me cela est illustré dans la figure 2, les torons 6, 7, 8, et 9,
sont déposés transversalement sur la transporteuse 1 du ta-
pis au fur et & mesure que la transporteuse 1 se déplace dans
le sens indiqué par les fléches vers les jets 20 et 22. Une paire
de rails de guidage 23 et 24 paralléles 4 la chaine transpor-
teuse 1 sont positionnés avec une inclinaison vers la trans-
porteuse 1 vers le bas, vers sa surface, de sorte que les torons
sont pris sur les bords de la transporteuse 1 et retombent
vers la transporteuse 1 au fur et & mesure qu’elle se déplace
au travers de la zone de formation du tapis. Les torons 6, 7,
8, et 9 étant déposés sur la transporteuse 1 sont amincis en
sortant soit d’un paquet soit d’un manchonnage de forma-
tion de fibres de verre. Dans les deux cas, les torons de verre
sont amincis en les tirant d’un manchonnage ou d’un paquet
de formation, de préférence en utilisant des amincisseurs a
courroies tels que ceux illustrés dans le brevet américain No
4 158 557 et le brevet américain No 3883 333. Comme cela
est illustré dans ces deux brevets, les torons sont tirés vers le
bas et ils sont déposés transversalement sur la transporteuse

I du tapis pour obtenir la largeur désirée du tapis sur la
transporteuse 1. L’un ou I'autre des deux systémes illustrés
peut étre utilisé dans le présent systéme de fabrication de ta-

pis pour déposer les torons 6, 7, 8, et 9. D’autres systémes de -

dépot des torons peuvent &tre également utilisés si on le dési-
re. Ainsi, des extracteurs a roues qui ont un mouvement de
va-et-vient pour effectuer le dépot transversal de torons en
travers d'une transporteuse comme cela est décrit dans le
brevet américain No 3 616 143, peuvent étre utilisés, ainsi
que peuvent étre utilisés des extracteurs décalés 4 partir
d’une position stationnaire comme ceux iltustrés dans le bre-
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vet américain No 2 855 634. Quelles que soient les méthodes
utilisées pour déposer les torons formant le tapis, les bords
ont tendance a étre légers en densité par rapport au corps
principal du tapis formé et, comme illustré dans la figure 2,
les bords des deux cotés de la transporteuse 1 présentent de
nombreux endroits ou des dessins irréguliers des torons 6, 7,
8, et 9 indiqués par 10a peuvent étre observés, et dans cer-
tains cas des torons chevauchant sur les rails 23 et 24 et sur
les bords de la transporteuse 1. Au fur et 4 mesure que le ta-
pis 10 avance, il passe par les dispositifs de jets 20 et 22 situés

- de chaque c6té de la transporteuse 1. Comme cela est illus-
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tré, les jets 20 et 22 sont montés sur des supports ou brides
25 et 26 respectivement. Ces brides 25 et 26 sont chacune
d’elles montées sur des plaques 27 et 28 respectivement. La
plaque 27 posséde des fentes 29 et 30 pourvues de vis 31 et 32
de maniére & pouvoir déplacer en avant ou en arriére la bride
25 par rapport a la surface de la transporteuse 1. Les fentes
29 et 30 sont suffisamment larges de maniére a ce que la pla-
que 27 puisse étre tournée pour donner un angle au jet 20 sur
la bride 25 a partir de la position en angle droit illustrée dans
le dessin par rapport au tapis en déplacement 10 vers des po-
sitions en amont ou en aval avec des angles plus petits. De
méme, la plaque 28 est pourvue de fentes 33 et 34 et de vis 35

" et 36 pour obtenir la méme flexibilité de positionnement du
25 jety 22 par rapport a la transporteuse 1 et au tapis 10. Le jet-
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20 est un fluide gazeux alimenté au travers d’une canalisa- -
tion 21 et le jet 22 est alimenté au travers d’une canalisation
37.

La zone de traitement par le fluide gazeux est définie par
les courants de fluide gazeux qui sont formés par Iés jets 20
et 22 de chaque coté du tapis. Alors que dans Ie dessin ils
sont illustrés en position directement opposée ’un par rap-
port a 'autre, les jets 20 et 22 pourraient &tre situés en posi-
tion décalée I'un par rapport a I’autre pour autant que tous
les deux soient positionnés au-dela de la zone d’alimentation
de torons de la transporteuse du tapis 10 de maniére i ce
qu’ils traitent les bords d’un tapis totalement formé.

Lorsque le tapis 10 passe par les jets 20 et 22 dans la zone
de traitement de fluide gazeux, le fluide gazeux est dirigé vers
le bas et vers 'intérieur des bords du tapis. L’écoulement
vers le bas et vers I'intérieur du fluide gazeux balaie les to-
rons répartis ou distribués de maniére inégale 10a reposant
sur les bords de la transporteuse 1 et des railles 23 et 24, en
les balayant vers P'intérieur vers le corps dense du tapis indi-
qué en 10b. De plus, le fluide gazeux est dirigé vers les bords
du tapis 10 en quantité et & des vitesses suffisantes pour que
le bord dense 10b du tapis 10 soit légérement soulevé de la
surface de la transporteuse 1. Cette double action c.-a-d., le
soulevage des bords 10b du tapis 10 et le balayage des torons
10a vers le tapis 10 en les dégageant des bords de la transpor-
teuse 1 et des rails 23 et 24, résulte en ce que, les torons 14-
ches 10a étant balayés vers I'intérieur du corps principal du
tapis et le bord 10b étant replié, on obtient un bord sensible-
ment droit 10c du tapis 10 au fur et & mesure que le tapis
passe par la région de traitement gazeux.

Les jets 20 et 22 en fonctionnement sont dirigés de préfé-
rence 4 un angle droit par rapport 4 I’axe longitudinal du ta-
pis en déplacement 10. Dans certains cas, il peut s’avérer
avantageux d’avoir les jets 20 et 22 pointant légérement en
amont du passage d’acheminement du tapis principal 10 et il
s’est également révélé que I"action de soulevage et de repliage
peut également étre accomplie en pointant les jets 20 légére-
ment en aval. Cependant, il est important de considérer que,
indépendamment du positionnement exact des jets 20 et 22
par rapport aux bords du tapis 10, le fluide gazeux projeté
par les jets vient frapper la transporteuse 1 et les torons 13-
ches 10a de telle maniére que les bords 10b du tapis 10 se
soulévent légérement de la surface de la transporteuse 1 alors



que les torons laches 10a sont balayés sous le tapis souleve.
Lorsque I’on a procédé & cette ajustment de mani€re a obte-
nir cette action, le pliage des bords en une ligne sensiblement
droite a lieu et 'on obtient les bords 10c.

Comme I’on peut voir, les jets 20 et 22 pointent vers le
bas et, 'angle spécifique de la pente descendante a partir
d’un plan horizontal n’étant pas critique, il varie en fonction
de endroit ot se trouve la partie dense 10b du tapis 10 sur
la transporteuse 1, en fonction du nombre et de la position
des torons laches 10a sur les bords de la transporteuse 1 et en
fonction de la vitesse et du volume de I’air qui passe au tra-
vers des ajustages 20 et 22. Pour des raisons pratiques, les
jets 20 et 22 sont pointés vers le bas de sorte que le fluide ga-
zeux sortant des jets heurte la transporteuse 1 dans une di-
rection descendante et vers I'intérieur & proximité des bords
denses 10b de celle-ci ou en un point situé le long du tapis a
chaque bord oti ’on veut maintenir un bord sensiblement
droit des deux cotés. En pratique, le fluide heurte normale-
ment la surface de la transporteuse 1 4 une distance inférieu-
re & 2,5 cm de ’endroit de la partie du tapis ot le bord dense
10b est situé. Il est important, cependant, en dirigeant le flui-
de sur le bord du tapis 10b qu’une partie sensible du fluide
vienne heurter la surface de la transporteuse 1 pres de la par-
tie dense 10b du tapis pour effectuer. un soulevage adéquat
de maniére 4 ce que les torons laches 10a rentrent sous la ré-
gion soulevée pour obtenir le pli égal ou uniforme du tapis
10 et les bords 10c. '

Pour ’alimentation en fluide gazeux des jets 20 et 22, on -

peut utiliser tout type de gaz tel que I’azote, I’oxygéne, l'air
et autres gaz. Pour des raisons pratiques, air est le gaz pré-
féré et Palimentation des jets se fait d’une maniére caractéris-
tique 4 partir d’une source d’air comprimé 4 une pression de
I'ordre de 1,44 5,6 kg/cm? La transporteuse 1 est de préfé-
rence une chaine 4 mailles métallique bien que les transpor-
teuses a bandes solides.peuvent également étre utilisées.

En revenant 4 la figure 3, la ligne de production du tapis
de la figure 1 est illustré dans une vue isométrique pour indi-
quer le passage que prend le tapis pour atteindre un autre
¢lément de commande ou contrdle des bords utilisé dans la
fabrication du tapis pendant Paiguilletage aprés qu’il ait été
formé avec un bord droit 10c & I'aide du systéme de traite-
ment gazeux illustré le plus clairement dans la figure 2, et
décrit ci-dessus. Ainsi, comme cela est illustré dans la figure
3, les torons 6, 7, 8, 9, sont déposés sur la transporteuse 1 et
les torons ont un mouvement alternatif ou traversent la lar-
geur de la transporteuse 1 au fur et 4 mesure qu’ils sont dé-
posés sur celle-ci tandis que cette transporteuse 1 se déplace
de maniére continue de gauche 4 droite suivant un chemin
droit vers 'aiguilleteuse 40.

Le tapis 10, aprés passage de la zone de traitement ga-
zeux définie par les jets 20 et 22, passe ensuite par les rou-
leaux et cylindres 13 et 2 vers la chalne 14 entrainée par le
rouleau 15 d’ou il passe vers I'aiguilleteuse 40.

Le tapis 10 entrant dans I"aiguilleteuse 40 posséde des
bords sensiblement droits de chaque coté. L’aiguilleteuse 40
illustrée plus clairement dans la figure 1 comprend de manie-
re générale une planche a aiguilles 42 qui porte sur sa surface
de dessous une pluralité d’aiguilles 41 disposées en rangées
en travers de la machine, les rangées d’aiguilles étant suffi-
samment longues pour s’assurer que la largeur du tapis 10
passant au travers de la zone d’aiguilletage sera entiérement
pénétrée par les aiguilles 41. Une plaque de débourrage 43
est prévue au-dessus du tapis 10 dans I'aiguilleteuse 40 et est
pourvue de trous 44 au travers desquels les aiguilles 41 pas-
sent lors de la course descendante de la planche a aiguilles
42. Lors de la course ascendante de la planche a aiguilles 42,
la plaque 43 sert 4 effectuer le débourrage des fibres des ai-
guilles 41 qui, comme cela est illustré dans le dessin, sont
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barbelées soit vers le haut soit vers le bas soit dans les deux
sens en fonction du résultat que I'on désire de I'aiguilletage.
Une plaque de fond 46 est également prévue et posséde de
méme des rangées de trous 47 ol viennent se loger les aiguil-
les 41 lorsque la planche a aiguilles 42 a effectué une course
descendante. Cette plaque 46 et ses trous 47, de mime que li
plaque de débourrage 43 et ses trous, sert 4 enlever les fibres
des aiguilles 41 lorsque les aiguilles 41 sont retirées des trous
47. Ce débourrage des fibres des aiguilles, il est clair qu’il se
produit parce que le tapis 10 est en train d’étre tiré positive-
ment par le cylindre 45 au travers de ['aiguilleteuse et les fi-
bres lAches poussées au travers des trous 47 ou tirées dans les
trous 44 sont entrainées avec le tapis principal 10 a partir des
surfaces des trous lorsque les torons du tapis passent par les
trous. Une cuvette 48 est prévue au fond de [aiguilleteuse 40
pour récupérer les fibres laches qui tombent de la zone d’ai-
guilletage au travers de la plaque de fond 46.

On a également trouvé que si le tapis pourvu du bord
droit, selon le mode de réalisation de I'invention ci-décrite
conjointement aux figures 1 et 2 se trouve dans un état relati-
vement sec, c.-2-d., avec une humidité inférieure a 2% et se
compose de matériaux tels que des fibres de verre et des ma-
tériaux organiques synthétiques tels que du nylon, des poly-
esters, et autres matériaux sous forme de torons continus,
qu’il est possible d’effectuer la commande ou controle ulté-
rieur des bords du tapis si ce tapis doit étre aiguilleté. Ainsi,
comme cela est illustré dans la figure 3, le tapis a torons con-
tinus avec des bords sensiblement droits est passé dans la
machine a aiguilleter 40 pour donner une intégrité mécani-
que aux torons continus de sorte que le tapis puisse étre ma-
nipulé physiquement 4 sa sortie de I"aiguilleteuse 40. Pour ré-
duire au minimum les pertes de matériaux d'un tapis a to-
rons continus qui est passé par une telle aiguilleteuse, il est
important que le matériau ait un bord a peu pres droit lors-
qu’il entre dans la machine a aiguilleter et qu’il soit pourvu
d’un bord sensiblement droit en passant au travers de la ma-
chine 4 aiguilleter pour réduire au minimum la taille des
bords nécessaires pour produire un tapis fini.

En référence a la figure 4, le tapis 10 & bords droits qui
est amené vers I'aiguilleteuse est pourvu d’une largeur légére-
ment supérieure 4 la largeur que I’on désire donner au pro-
duit final. Ce tapis 10 passe entre deux consoles 50 et 51 qui
sont incurvées légérement vers I'entrée de I'aiguilleteuse 40
de la figure 3. Les consoles 50 et 51 sont montées sur la pla-
que de fond 46 de l'aiguilleteuse 40 et, comme cela est illustré
dans la figure 4, elles sont montées de telles maniére qu’elles
définissent une entrée en forme d’entonnoir pour le tapis 10
lorsqu’il entre dans la machine a aiguilleter 40. Cette entrée
en forme d’entonnoir est pourvue de plans légérement incli-
nés vers ’avant 50b sur la console 50 et 51b sur la console
51. Lors de la progression ou passage du tapis le long des
plans formés par les parties coudées 51b et 50b des consoles
51 et 50 respectivement, les bords du tapis sont forcées sur
les surfaces 51a de la console 51 et 50a de la console 50 qui
définissent la largeur finale désirée du tapis passant au tra-
vers de la zone d’aiguilletage. La zone d’aiguilletage est la
zone définie par les trous 47 de la figure 4 qui, comme on
peut facilement I'apprécier, sont alignées suivant des rangées
en travers de la largeur du tapis 10 passant par dessus ces
rangées. Il s’est révélé, en particulier avec des tapis a torons
continus fabriqués a partir de fibres de verre, qu’il existe un
certain point critique en ce qui concerne la longueur des par-
ties droites 51a et 50a qui peuvent étre utilisées dans le con-
trdle de la largeur du tapis a I'intérieur de la machine d’ai-
guilletage. Ainsi, dans le mode préférentiel de réalisation de
la présente invention, la longeur des éléments droits 51a et
50a des consoles 51 et 50 respectivement sont commandées
de telle sorte qu’elles couvrent approximativement cing ran-
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gées de trous et de préférence entre les cing et huit premiéres
rangées de trous dans la machine d’aiguilletage. Lorsque les
bras latéraux 51a et 50a des consoles 51 et 50 sont allongées
pour englober ou ceindre plus de huit rangées de trous dans
la planche 4 aiguilles contenant par exemple 38 rangées, on a
trouvé que les trous en aval des €léments 51a et 50a se bou-
chent avec les torons liches formés pendant Iaiguilletage lui-
méme jusqu’a un degré indésirable provoquant de nombreux
arréts pour en effectuer le nottoyage.

Par contre, et de maniére surprenante, on a trouvé que
dans la courte distance utilisée, c.-a-d., normalement les trois
a cinq premiers pouces de déplacement ou avance au travers
de la zone d’aiguilletage per se qu’un tapis a bords droits
peut étre maintenu en dépit du poids de la planche a aiguilles
venant frapper le tapis 10 lors de la course descendante pen-
dant opération d’aiguilletage. Avant d’employer le systéme
de guidage initial pour commander les bords d’un tapis en-
trant dans la machine d’aiguilletage, on a trouvé que le poids
de la planche 4 aiguilles 42 était celle dans une opération
d’aiguilletage d’un tapis en fibres de verre que le bord droit
formé selon le premier mode de réalisation de I'invention ci-
décrit précédemment était déformé par le mouvement alter-
natif de cette planche formant des bords minces sur le tapis
pendant son passage au travers de la machine d’aiguilletage.
En faisant recours au présent mode de réalisation de 'inven-
tion, sensiblement, tout ce qui forme le tapis introduit dans
Ia machine d’aiguilletage est utilise comme produit final par-
ce que le bord en trop ou excessif introduit dans la machine
d’aiguilletage est comprimé pendant le passage le long des
plans inclinés formés par les €léments 51b et 50b. Le main-
tien initial d’un bord droit défini pour les quelques premiéres
rangées de la machine d’aiguilletage est suffisant pour assu-
rer I'intégration des bords par les quelques premiéres rangées
d’aiguilles de sorte que le tapis passant au travers de la partie
restante de I'aiguilleteuse garde son bord droit. Ceci se pro-
duit parce que le tapis a été lié mécaniquement sur toute sa
largeur par les quelques premiéres rangées d’aiguilles. Le ta-
pis sortant de cette aiguilleteuse ne demande que peu de tail-
le des bords ou aucune taille et il s’est révélé dans la pratique
commerciale que cela ne demande qu’une taille des bords de
moins d’un demi-pouce de chaque c6té du tapis fini qui nor-
malement dépasse 2,5 m de largeur.

Le systéme de contréle des bords de la présente invention
‘a été utilisé par le titulaire pour la formation de tapis a to-
rons continus en fibres de verre et a contribuer dans les deux
modes de réalisation a la formation d’un tapis aiguilleté en
fibres de verre avec une perte extrémement faible dans la
taille des bords de faible poids ou densité du tapis formé de
cette maniére. Ainsi, dans une application caractéristique de
la présente invention pour produire un tapis a torons conti-
nus aiguilleté en fibres de verre, les torons de verre étaient
déposés alternativement en travers de la surface d’une trans-
porteuse comme cela est illustré dans les figures 1, 2 et 3. Les
torons en fibres de verre étaient déposés sur la transporteuse
1 & des vitesses de 381 m par minute et au cours de leur dé-
placement sur la surface de la transporteuse 1 les torons
étaient alternés en travers de la transporteuse puis en arriére
dans un second cycle huit en utilisant un systéme d’alimenta-
tion et de mise en travers semblable 4 celui illustré dans le
brevet américain No 3 883 333. La transporteuse 1 avait un
déplacement continu vers Paiguilleteuse 40 a une vitesse
d’environ 2,8 m par minute. Les torons de verre continus dé-
posés sur la surface du tapis avaient une humidité entre 6 et
8% en poids. Le tapis 10 déposé sur la transporteuse 1 de ta-
pis avait une largeur avant d’atteindre la zone de traitement
gazeux d’environ 3 m y compris les bords effilochés des to-
rons formés en plagant les torons sur la transporteuse 1.

Les ajutages étaient placés a angles droits par rapport a
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I’axe longitudinal de passage ‘ou cheminement-du tapis et
étaient pointés vers le bas et vers I'intérieur vers les bords du
tapis 10 pour que I'air provenant d’une source d’air compri-
mée 4 4,2 kg/cm® heurte la transporteuse 1 de chaque coté de
celle-ci pour produire un tapis d’une largeur de 2,6 m aprés
balayage des torons 10a de la surface de la transporteuse 1 et
apres soulevage du tapis 10 pour permettre le repliage par
I’air. Les ajutages étaient pointés vers le bas avec un angle de
45° & partir de I’horizontale et intérieurement vers le bord du
tapis des deux cotés.

Lorsque le tapis 10 passait adjacent aux ajutages 20 et 22,
les bords droits 10c étaient formés par ’action de soulevage
de I'air exercée sur le tapis 10 et le repilage des torons laches
10a sous les bords soulevés 10b du tapis.

Le tapis 10, avec les bords droits 10c formé dans la zone
de traitement gazeux était alors séché dans un four, non
illustré, pour ramener la teneur en humidité entre 0,1 et 1%
avant d’entrer dans I'aiguilleteuse 40.

Le tapis & bords droits était amené vers I'aiguilleteuse 40
a son entrée pourvue des consoles 50 et 51. Les sections incli-
nées 50b et 51b étaient dimensionnées pour accommoder la
largeur de 259 cm et les sections droites 50a et 51a étaient di-
mensionnées pour réduire cette largeur a 256,5 cm. Le tapis
passant au travers de 'aiguilleteuse était piqué avec suffi-
samment d’aiguilles disposées en rangées paralléles mais en
quinconce pour produire dans le tapis fini entre 26 et 30 pé-
nétrations par centimétre carré, avec un mouvement alterna-
tif de la planche & aiguilles de 350 courses par minute. La vi-
tesse du tapis au travers de la zone d’aiguilletage était d’envi-
ron 4,8 m par minute. Les éléments 50a et 51a avaient cha-
cun une longueur de 7,5 cm et bordaient les huit premiéres
rangées de trous 47 de la plaque de fond 46.

Le tapis sortant de P'aiguilleteuse 40 avait une largeur de
256,5 cm et était taillé de chaque c6té avec une tailleuse con-
ventionnelle (non illustrée) pour produire un tapis final d’un
largeur de 254 cm. Comme on peut facilement ’apprécier,
grice 4 la correction finale de 2,5 cm d’un tapis qui avait une
largeur de 2,6 m ou plus dans la zone de formation, c.-a-d.,
la zone ou il était déposé sur la surface de la transporteuse 1,
une perte minime de matériaux s’est produite pendant la fa-
brication du tapis.

Dans le fonctionnement de la chaine du tapis et de I’ai-
guilleteuse des figures 1, 2, 3, et 4, avant 'installation de la
présente invention les pertes dues 4 la taille des bords pour
produire le tapis fini étaient de 22,2 kg par heure de fonc-
tionnement. Lorsque 'invention ci-décrite précédemment fut
utilisée pour former les bords droits avant et pendant Fai-
guilletage, les pertes dues a la taille des bords du tapis furent
réduites considérablement jusqu’a environ 1,95 kgen
moyenne par heure de travail.

Le traitement gazeux ci-décrit peut étre utilisé soit sur un
tapis sec soit sur un tapis mouillé. En outre, alors que 'in-
vention a été décrite en relation 4 la formation d’un tapis a
torons continus aiguilletés en fibres de verre, elle peut &tre
utilisée sur n’importe quel tapis a torons continus utilisant,
par exemple, des torons continus de fibres synthétiques tels
que le nylon, le polyester, et autres.

Alors que les tapis a torons continus formés dans la pré-
sente invention ne contiennent pas de liant telles que des ré-
sines atomisées sur ces tapis ou déposées sous forme de soli-
des pour donner au tapis une intégrité comme cela se prati-
que habituellement dans la fabrication de tapis & torons de
verre continus, 'invention peut &tre utilisée également dans
ce type de fabrication de tapis. Par exemple, c’est une prati-
que habituelle que de déposer des particules de résines sur un
tapis 4 torons de fibres de verre continus et de chauffer ulté-
rieurement les résines pour lier ensemble les torons continus.



En utilisant la présente invention dans une telle opération, le
traitement gazeux devrait de préférence étre applique sur les
bords du tapis avant le liage des torons continus pour obte-
nir les meilleurs résultats. Le systéme de commande des
bords utilisés avant et pendant de 'aiguilletage du tapis a to-
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rons continus ci-décrit peut évidemment étre utilise soit sur
un tapis mouillé soit sur un tapis sec.

Alors que I'invention a été décrite en référence a certains
modes spécifiques de réalisation, elle ne s’y limite pas et elle
est définie dans les revendications annexées.

" 1 feuille dessins
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