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COQUILLE DE CALORIFUGEAGE COMPRESSEE

L’ invention concerne le domaine de l'isolation notamment thermique, voire
phonique, de canalisations (comme une tuyauterie) véhiculant ou renfermant un
fluide ayant une température différente de celle de son environnement. On
cherche notamment a limiter les echanges de chaleur entre la canalisation et son
environnement.

L'invention concerne plus particulierement un_ensemble comprenant un
feutre compressé au volume et a la densité augmenté par rapport a son état
décompressé. ' |

Selon un premier mode de réalisation, 'ensemble est une coquille trouvant
une utilisation en calorifugeage. Selon un second mode de réalisation, le feutre fait
partie d'une coquille et est compressé pour étre stocké et transporté, puis
décompressée pour, en tant que coquille, étre mis en place sur les canalisations a
calorifuger. Selon ce second mode de réalisation, la capacité du feutre a étre
compressé permet de le stocker et de le transporter en utilisant un trés faible
volume comparé aux coquilles de lart antérieur, ce qui a des répercutions trés
sensibles sur les colts de stockage et de transport.

Une application particuliere de l'invention concerne, dans le domaine des
fluides domestiques, les tuyauteries dans lesquelles circulent de F'eau dite chaude
ou froide.

L'invention concerne également une méthode de production d'éléments,
tels que des éléments annulaires (en fait tubulaires), par poingonnage, le matériau
de départ etant une bande non tissée de matériau fibreux (c'est-a-dire de feutre)
enduit (généralement par un liant réticulé), tel qu'une laine minérale trempée (au
sens d'une trempe thermique), ladite méthode employant un outil de poingonnage
(ou d’estampage) en forme d'au moins un poingon de perforation qui est monté
dans une plaque de presse et qui est pressé a travers la bande non tissée de
matériau fibreux enduit puis retiré a nouveau.

On recherche des moyens isolants de canalisations, et ce quel que soit le
diameétre, la longueur et le rayon de courbure de celles-ci.

L'isolation thermique des tuyaux transportant des fluides ést largement

répandu, tant pour protéger les tuyaux du gel que pour prévenir toute perte
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excessive de calories ou de frigories, et ce notamment pour des raisons
d'économie d’énergie. |

L’isolation dans I'habitat et le tertiaire, tel que le calorifugeage de tuyaux
véhiculant des fluides passant dans des parties non chauffées, se compose
généralement de matiéres synthéthiques expansées ou de laines minérales, en
particulier de laine de verre ou de laine de roche. Le calorifugeage est alors
réalisé par des éléments cylindriques appelés coquilles (« pipe section » en
anglais).

Il est connu d'utiliser des éléments annulaires en laine minérale pour isoler
des tuyaux et des coudes de tuyaux, toutes les fibreé de la laine minérale étant
agencées substantiellement parallélement les unes aux autres.

En outre, il est connu de produire de tels éléments annulaires (ou
tubulaires) par découpage par poingonnage a partir d'une bande non tissée de
matériau fibreux enduit en forme de laine minérale trempée, toutes les fibres étant
agencées substantiellement dans la direction longitudinale de ladite bande. Le
poingonnage est effectué au moyen de trois outils de poingonnage qui sont
agencés du méme coté de ladite bande et qui sont pressés I'un apres l'autre dans
ladite bande. Tandis qu'un premier outil de poingonnage est pressé dans la bande
non tissée de matériau fibreux enduit, un poingon de percussion est
simultanément abaissé, ledit poingon de percussion faisant sortir par pressage le
premier élément, tel qu'un cylindre de laine minérale, avec pour résultat qu'un trou
est formé dans ladite bande. Ensuite, ladite bande est avancée de maniere a ce
que le trou ci-dessus se trouve en face d'un deuxiéme poingon de percussion
placé a lintérieur d'un deuxiéme outil de poingonnage. Ce deuxiéme poingon de
percussion est déplacé dans le trou ci-dessus afin de centrer la bande, apres quoi
un élément annulaire est découpé par poingonnage autour dudit trou. Par
conséquent, un trou plus grand que ledit trou mentionné en premier est laissé
dans la bande. A présent, la bande est a nouveau avancée d'une certaine
distance, le trou agrandi étant alors positionné en face d'un troisiéme poingon de
percussion. Le troisiéme poingon de percussion entoure un troisieme outil de
poingonnage, et est abaissé dans le trou agrandi, aprés quoi l'outil de
poingonnage en question est pressé dans la bande. En conséquence, encore un
autre élément annulaire est découpé par poingonnage, ledit élément annulaire

présentant un diamétre plus grand que le diamétre de I'élément annulaire produit
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auparavant. Autrement dit, cette méthode connue résulte en la production de deux
types d'éléments annulaires (ou tubulaires) présentant un diamétre différent. Une
telle méthode n'est pas totalement satisfaisante, parce qu'elle requiert I;utilisation
d'un équipement assez encombrant, et aussi parce que la résistance a la
compression des éléments annulaires (ou tubulafres) produits est moihs bonne
que la résistance a la compression du matériau de départ.

Selon l'art antérieur, les systémes de calorifugeage en laine minérale se
présentent sous forme de longueurs cylindriques rigides fendues axialement. Ces
longueurs sont rendues rigides en raison de leur masse volumique trés élevé et en
raison de l'utilisation de quantités importantes d'un liant entre les fibres. Ces
coquilles ne sont pas compressibles puisque si l'on applique une force
suffisamment importante pour les déformer, on endommage leur structure, et la
partie déformée neAreprend pas exactement sa forme initiale. La coquille ne
présente donc pas vraiment d'effet « ressort ». Ces coquilles ne sont notamment
pas suffisamment souples pour suivre les contours des coudes et des courbes
imposés par la canalisation. L'installateur qui met en oeuvre un tel calorifugeage
se voit alors obligé de découper un certain nombre d’onglets en forme de sections
de  dimensions appropriées, adaptables sur la longueur  de
canalisation nécessaire, puis l'installateur les met en place a la main autour de
chaque courbe ou coude. Ce procédé prend du temps, est peu pratique et peu
efficace d'un point de vue thermique.

On connait par le brevet frangais FR 2378230 des coquilles pour le
calorifugeage de tuyaux, composées d'éléments cylindriques droits en fibres
minérales dans lesquels les fibres sont disposées dans un plan perpendiculaire a
Paxe du cylindre. Cette disposition permet d'obtenir des éléments relativement
flexibles, utilisables notamment sur les parties courbes des canalisations.
Cependant la flexibilité trouve ses limites puisque I'on fait ici uniquement appel a
la compressibilité axiale des coquilles, elle-méme donnée par [I'élasticité des
fibres.

Comme documents de 'art antérieur, on peut encore citer les documents
suivants: WO 96/37728, EP 0205714, FR 2278485, EP 0133083, WO 98/12466.

L'invention concerne un ensemble comprenant d’'une part au moins un
élément de feutre compressé de laine minérale et d'autre part au moins un moyen

de maintien de I'état de compression dudit feutre. Le feutre compressé peut
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retrouver son volume initial lorsqu'’il n'est plus maintenu a I'état compressé. C'est
en ce sens que le feutre compressé est déecompressible.

Le procédé de fabrication de 'ensemble selon I'invention fait intervenir les
étapes suivantes :

-estampage d’'un élément de feutre de laine minérale dans un matelas de
feutre, la longueur dudit élément correspondant a I'épaisseur du matelas, puis

-compression de I'élément estampé dans la méme direction que la direction
d’estampage pour faire diminuer son volume, puis,

-blocage de I'élément estampé a I'état compressé par un moyen capable de
le maintenir a I'état compressé, dans son volume réduit.

L'invention fait intervenir au moins un élément de feutre pour le
calorifugeage de canalisations, le terme élément étant équivalent au terme
longueur. Le feutre peut étre en laine minérale comme la laine de verre ou la laine
de roche. Le feutre de départ non compressé et utilisé dans le cadre de la
présente invention est appelé feutre primitif. On peut par exemple utiliser un feutre
primitif & structure isotrope dans un plan tel que décrit dans EP 0133083. Le feutre
primitif utilisable dans le cadre de la présente invention doit étre compressible
aisément, c'est-a-dire compressible avec les mains d’'une personne moyenne sans
effort important. Aprés compression par une pression non susceptible
d’endommager trop fortement ses fibres (la pression exercée entre les mains
d’une personne de force moyenne convient), le feutre doit sensiblement revenir a
sa dimension initiale lorsqu'on enléve ladite pression, en une sorte d'effet
« ressort ». Cet effet ressort est en fait conféré au feutre par le liant réticulé avec
lequel ces types de feutre sont habituellement traités. En I'absence de liant, le
feutre se comporterait comme du coton sans véritable effet ressort. Dans le cas de
I'utilisation d'une trop forte quantité de liant, le feutre deviendrait trop rigide et
n‘aurait pas non plus d'effet ressort, une force trop importante devant alors étre
appliquée pour modifier la géométrie du feutre, ce qui ne manquerait cependant
pas de 'endommager en rompant les fibres. La quantité de liant doit donc étre
telle qu'une longueur de feutre primitif de 10 cm soit aisément compressible par
une seule main d'une personne de force moyenne, ledit feutre devant quasi-
instantanémeént retrouver son volume initial lorsqu’il est relaché par ladite
personne, ceci devant étre au moins vérifié lorsque la compression est exercee

dans la direction correspondant a la direction de la tuyauterie a recouvrir, c'est-a-
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dire la direction de I'axe de la coquille, c'est-a-dire la direction longitudinale. Le
feutre contient généralement un liant réticulé a raison de 3 a 8 % en poids. Le liant
est généralement une résine phénolique. |

La direction de I'estampage correspond a la direction de la canalisation que
la coquille sera amenée a entourer, l'outii d’estampage étant généralement
extérieurement de forme sensiblement cylindrique. Ainsi, I'élément de feutre
estampé a généralement la forme d'un tube dont la longueur, & létat
décompressé, correspond a I'épaisseur du matelas de feutre (primitif). Le tube
comprend en tant que surfaces externes, deux bases de forme annulaire, lesdites
deux bases étant paralléles, et une surface cylindrique placée entre les deux
bases.

Dans le cadre de la présente demande, on appelle « direction (ou sens)
longitudinale », la direction d’estampage laquelle correspond également a la

direction de la tuyauterie a recouvrir et, pour le cas I'élément de feutre a une forme

" annulaire, a son axe de révolution. On appelle « direction (ou sens) radiale » les

directions perpendiculaires a la direction longitudinale.

De préférence, la direction longitudinale -est perpendiculaire au plan de
dépose des fibres de laine minérale lors de la fabrication du feutre. Ainsi, les fibres
sont préférehtiellement orientées en direction radiale. Il n'est pas exclu que le
feutre soit crépé, mais cela n'est pas préféré. Le feutre primitif peut avoir comme
épaisseur : 20 a 300 mm et de préférence 100 a 250 mm. Le feutre primitif peut
par exemple avoir une masse volumique allant de 5 a 25 kg/m? et de préférence
10 a 15 kg/m® (état non compressé). Par compression entre les mains d’une
personne de force moyenne, ce feutre primitif est généralement compressible
dans la direction longitudinale jusqu'a pouvoir atteindre une masée volumique
égale a 7 a 10 fois, et plus généralement 8 fois celle du feutre primitif sans que
cela n'endommage sa structure, de sorte que le feutre retrouve son volume initial
lorsqu'il est relaché.

Comme laine minérale, on peut utiliser une laine de roche, mais on utilise
de préférence une laine de verre. En effet, en raison de son procédé de fabrication
dit de « centrifugation interne », la laine de verre présente un taux d'infibrés
inférieur et des fibres plus longues et en conséquence des propriétés mécaniques
supérieures, si on la compare a la laine de roche, laquelle est fabriquée par un

procédé dit de « centrifugation externe ».
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L’ outil d’estampage peut aussi réaliser la découpe longitudinale permettant
d’ouvrir I'élément de feutre de fagon a pouvoir le loger autour de la canalisation &
calorifuger. Ainsi, la direction de la coupe longitudinale correspond a la direction
d’estampage. La découpe longitudinale peut donc étre réalisée simultanément a la
réalisation de la découpe de la forme tubulaire de I'élément de feutre ou
postérieurement a celle-ci.

Aprés estampage, I'élément de feutre estampé est compressé'de fagon a
réduire son volume apparent. La compression est réalisée grdce a une pression
exercée sur les deux bases planes parraliéles de forme annulaire. La pression doit
étre suffisante pour réduire le volume apparent de 'élément sans pour autant
détruire les fibres en une proportion telle que si 'on annule la pression, 'élément
ne retrouve pas son volume initiale. Pour donner une idée de I'ordre de grandeur
de la pression nécessaire, on peut dire que généralement, la pression exercée par
les deux mains d’une personne de force moyenne, convient.

Les éiéments de feutre ont généralement une forme tubulaire et leur forme
peut étre définie par une longueur et deux diamétres, 'un, (D) correspondant a la
section circuiaire externe de [élément, l'autre, (d) cbrrespbndant a la section
circulaire interne de I'élément, ce dernier diamétre pouvant correspondre a celui
de la canalisation a calorifuger (voir (D) et (d) sur la figure 1) ou lui étant proche.

(D) peut aller de 35 a 110 mm et plus généralement est d'environ 70 mm.
(d) peut aller de 19 a 60 mm et plus généralement est d'environ 25 mm.

La figure 1a représente le feutre d'origine (1), d'épaisseur (I) dans lequel
lélément de feutre va étre estampé et l'outil d’'estampage (2) en position au-
dessus du feutre, prét a I'estamper. La figure 1b représente ['élément de feutre
estampé (3), de forme tubulaire, la hauteur du tube étant identique a celle du
matelas de feutre d’origine, c'est-a-dire égale a (I). Une découpe longitudinale (4)
servant a ouvrir I'élément de fagon a pouvoir le placer autour d'une canalisation a
été réalisée postérieurement a la découpe de la forme tubulaire de 'élément de
feutre.

Selon un premier mode de réalisation, I'élément estampé de feutre primitif
est compressé dans le sens longitudinal, est maintenu a I'état compressé par un
film que 'on enroule autour de lui sur sa surface de forme cylindrique. De fagon a
ce que I'élément de feutre soit bien maintenu en position compresseé, il est
préférable de coller le film autour de I'éiément. Le moyen de maintien est donc
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dans ce cas le film, de préférence associé a de la colle. Comme I'élément de
feutre est également compressible dans une certaine mesure dans le sens radial,
il est possible lors de Papplication du film, de comprimer ledit élément également
dans le sens radial pour faire légérement diminuer son diameétre. En raison de
I'effet ressort exercé par I'élément de feutre également dans le sens radial, le film
appliqué sur la coquille présente un aspect plus tendu, moins froissé, ce qui est
avantageux sur le plan esthétique. La compression exercée sur le feutre lors de la
constitution de la coquille surfacée ne doit étre que partielle, s’agissant de la
compression longitudinale d’'une part, mais s'agissant bien entendu également de
I'éventuelle légére compression radiale. Le feutre compressé a lintérieur de la
coquille surfacée peut par exemple avoir une masse volumique allant de 15 & 30
kg/m® et de préférence 18 a 24 kg/m°. De préférence, le rapport de la masse
volumique du feutre compressé a l'intérieur de la coquille surfacée sur la masse
volumique du feutre primitif (avant compression) va de 1,5 a 2,5.

Dans le cadre de ce premier mode de réalisation, I'élément de feutre
compressé n'est en fait compressé que partiellement par rapport a ce que le feutre
primitif pourrait théorigquement supporter. C'est en ce sens que le feutre
compressé reste compressible. La pression exercée pour la compression doit étre
telle que le feutre maintenu a I'état compressé reste déformable de sorte que
lorsqu’il est mis a I'état compressé autour d'une canalisation,‘il puisse facilement
suivre les changements de direction de ladite canalisation et notamment les
coudes a 90°. L'élément de feutre compressé est donc, pour ce premier mode de
réalisation, aisément déformable pour former un coude a 90°. '

Le film comprend au moins une couche d'un polymére thermoplastique
comme une polyoléfine (polyéthyléne, polypropyléne ou autre) ou un polyester
comme le polyéthylene téréphtalate (PET). Le film peut également comprendre
une couche d’aluminium, et dans ce cas, c'est généralement pour donner un
aspect métallisé a la coquille. L'éventuelle couche d’aluminium est donc
généralement visible de I'extérieur, soit parce gu'elle est sur la face externe de la
coquille, soit parce qu'elle est visible a travers la couche de polymére
thermoplastique. La couche d’'aluminium peut étre issue d’une feuille d’aluminium
qui a été contrecollée sur la couche de polymeére thermoplastique, ou elle peut
provenir d'un dépdt par phase vapeur (par métallisation ou sputtering) réalisé sur
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la couche de polymére thermoplastique, sur sa face interne ou externe (par
rapport a la coquille).
Le film peut ég'alement étre renforcé par de la fibre de verre ou de polymére
(par exemple en PET), généralement de la fibre continue collée sur le film en des
5 lignes paralleles (des meéches de fibre forment des lignes paralléles) ou
constituant une grille. Cette fibre peut étre appliquée sur le film a raison de 10 a
100 g/m?®.
Le film a généralement une épaisseur allant de 10 a 100 uym, et de
préférence de 10 a 80 pm. v
10 On donne ci-aprés quelques exemples de films adaptés a la réalisation de

coquilles surfacées :

Nature des couches Epaisseur | Grammage
(um) (g/m?)
Polyéthyléne métallisé (par de I'aluminium 12 17

sur la face interne)

-polyester métallisé 13 20
-grille verre/polyester -
-polypropyléne 38,1 75

Polyester métallise 50 70

(par de I'aluminium sur la face interne)

Polyester métallisé 75 105

(par de I'aluminium sur la face interne)

Polyester métallise 12 17

(par de I'aluminium sur la face interne)

-feuille aluminium 20
-grille de fibre de verre - 90
-enduction polyéthyléne basse densité 20

Dans ce tableau, chaque ligne constitue un exemple. Dans la premiére
15 colonne de ce tableau, lorsque le film comprend plusieurs couches, on a indiqué

en premier la couche externe (visible de I'extérieur de la coquille), les autres
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couches étant ensuite indiquées dans l'ordre de leur présence a partir de la
couche externe.

La figure 2 illustre ce premier mode de reéalisation. La figure 2a représente
un élément estampé de feutre primitif, libre de toute contrainte et donc non
comprimé. La figure 2b montre plusieurs (quatre) de ces éléments juxtaposés et
comprimés (la longueur de chacun de ces éléments est réduite par rapport a ce
qu'elle est sur la figure 2a) que 'on maintient a I'état comprimé pendant que I'on
applique le film préencollé autour desdits éléments. La figure 2b) représente
l'association de différents éléments, en cours de réalisation. A la fin de ladite
réalisation, le film entoure entiérement les éléments juxtaposés pour former une
coquille dite surfacée (par référence a I'état de surface conféré a la coquille par le
film) associant plusieurs éléments juxtaposés de feutre estampé. L'expression
coquille surfacée désigne I'ensemble comprenant au moins un élément de feutre
compressé (généralement plusieurs éléments de feutre compressés) dans la
direction longitudinale, ledit au moins un élément étant entouré sur sa surface
externe paralléle a son axe (X-X' sur la figure 2) d’un film maintenant son état
compressé. Les éventuels différents éléments ont leurs axes de révolution
respectifs (X-X’' sur la figure 2) qui coincident entre eux. Bien entendu, pour le cas
ou la colle est nécessaire au maintien de I'état de compression, on doit maintenir
I'état de compression voulu le temps que la colle durcisse et rende le film capable
de maintenir seul ledit état de compression. Il n’est pas exclu de n’entourer qu'un
seul élément a I'état compressé par le film. Cependant, généralement, on place au
moins deux éléments, et plus généralement au moins trois €léments, et encore
plus généralement quatre ou cing ou six ou sept éléments a lintérieur de la
coquille surfacée. Ces différents éléments se touchent a l'intérieur de la coquille
par leurs bases de forme annelée (base a la forme annelée du tube constituant la
coquille). Bien entendu, si ladite coquille contient plusieurs éléments, les
découpes longitudinales 4 des différents éléments juxtaposés sont alignées a
l'intérieur de la coquille surfacée. A lintérieur d’'une méme coquille contenant
plusieurs éléments, les éléments sont serrés les uns aux autres sous l'effet de leur
propre compression. En effet, de la sorte, il est possible de faire suivre a la
coquille surfacée des canalisations ayant des trajets trés divers et non toujours
rectilignes, comme les coudes, sans que les éléments a I'intérieur de la coquille ne

se disjoignent. Le fait que le ou les éléments de feutre soient compressés a
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I'intérieur de la coquille tout en restant encore compressibles donne a la coquille 1a
faculté de se laisser facilement poser sur les canalisations méme non rectilignes
et pouvant comporter des coudes. En effet, dans un coude, I'élément de feutre a
endroit du coude suivra le coude, en se comprimant davantage du co6té de
lintérieur du coude, et deux éléments de feutre resteront également bien
juxtaposés dans un tel coude comme cela a déja été expliqué. De la sorte, bien
qu'il ne soit pas exclu de coller différents éléments de feutre entre eux par leur
base a l'intérieur d’'une coquille, cela ne parait pas nécessaire si lesdits éléments
sont suffisamment serrés les uns contre les autres sous leffet de leur
compression au sein de la coquille.

L’isolation des portions non rectilignes de la canalisation peut étre de ce fait
correctement assurée.

La coquille surfacée peut avoir par exemple une longueur allant de 30 a
120 cm.

En général, les canalisations a isoler sont plus longues qu'une seule
coquille surfacée, et il convient généralement de juxtaposer plusieurs coquilles
surfacées les unes apres les autres. L'utilisateur chargé d'isoler une canalisation
pourra trouver utile de jouer sur la compressibilité des coquilles surfacées pour les
serrer les unes contre les autres en les comprimant légérement dans la direction
de leur axe (c'est-a-dire celui de la canalisation). Ainsi, linstallation profite de
I'effet ressort des coquilles pour assurer une correcte jonction entre les coquilles.

La coquille surfacée peut étre du type de celle représentée sur la figure 3,
laquelle représente la coquille (3) vue dans la direction de son axe. Cette coquille
a été entourée d’'un film plastique souple (5). Le film a été collé sur la face externe
de forme cylindrique de la coquille. Le film, dans sa dimension destinée a faire le
tour de la coquille est un peu plus long que le périmétre externe de la coquille de
fagon a ménager un rabat (6). Ce rabat a pour fonction de refermer la coquille au-
dessus de la découpe longitudinale (4) aprés avoir été placée autour de la
canalisation a calorifuger. Le rabat peut étre muni d’'une couche d’adhésif (7) (par
exemple un adhésif permanent du type hot melt) représentée en pointillé. La
couche d’'adhésif peut elle-méme étre recouverte d'une bande (8) d’un film pelable
(par exemple en papier siliconé) dont la fonction est de protéger I'adhésif jusqu’a
I'utilisation finale. Aprés avoir placé la coquille autour de la canalisation a

calorifuger, l'installateur enléve par pelage la bande pelable (8) et colle le rabat sur
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l'autre bord du film métallisé (5), c’est-a-dire sur la zone (9) comme représenté sur
la figure 3. La coquille est alors bien maintenue en place sur la canalisation, le
rabat recouvrant la découpe longitudinale. Il est également possible de ne pas
avoir recours a la bande pelabie, dés lors que le rabat 6 peut étre directement
collé et décollé a volonté sur la zone 9 en jouant sur les propriétés de I'adhésif
permanent ayant la propriété autorisant le repositionnement. Dans ce cas, avant
placement autour de la canalisation, l'utilisateur dispose de la coquille a Tétat
refermé, le rabat 6 étant collé sur la zone 9 (absence de film pelable 8). Il décolle
alors le rabat pour découvrir la découpe longitudinale 4, place la coquille autour de
la canalisation, et referme la coquille en recollant le rabat 6 sur la zone 9. Grace a
la propriété de repositionnement conférée par I'adhésif, il est par la suite toujours
possible de facilement démonter et remonter la coquille autour de la canalisation
en décollant puis recollant le rabat, par exemple de fagon & pouvoir proceder a
des réparations sur la canalisation.

La coquille surfacée prééente également la faculté d'étre compressible
dans la direction perpendiculaire a son axe. L'utilisateur peut jouer sur cette
propriété et refermer la coquille en choisissant une position de rabat serrant plus
ou moins la canalisation. En effet, grace a cette propriété de compressibilite, il est
possible de placer la coquille sur des canalisations dont le diamétre n'est pas
exactement celui du diamétre interne de la coquille avant placement sur la
canalisation. Le diamétre de la canalisation peut ainsi étre 1égérement inférieur ou
légérement supérieur a celui du diametre interne de la coquille avant placement
sur la canalisation.

~ La coquille surfacée présente notamment lavantage de faciliter la
réparation de la canalisation qu’elle recouvre. En effet, pour le cas ou la
canalisation viendrait a devoir étre réparée, il n'est pas indispensable de
désolidariser la coquille de la canalisation. I suffit en effet de surcompresser dans
le sens longitudinal la coquille a 'endroit ou la réparation est nécessaire de fagon
a découvrir la canalisation et le défaut a réparer, de maintenir cet etat de
surcompression, et de procéder a la réparation. Celle-ci étant terminée, il suffit
d’'enlever la surcompression pour que la coquille recouvre de nouveau la
canalisation. On profite donc ici du fait que la coquille surfacée reste

compressible.
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La coquille surfacée peut par exemple avoir un diamétre interne (« d » sur
la figure 3) allant de 6 a 34 mm ét une épaisseur (« e » sur la figure 3) allant de 19
a 25 mm.

La coquille surfacée peut par exemple avoir les dimensions suivantes :

Diamétre 72 mm 66 mm 80 mm 110 mm
externe

Diamétl;e 22 mm 28 mm 42 mm 60 mm
interne

Longueur 1200 mm 1000 mm 600 mm 1800 mm

Diameétredela| 17 a 27 mm 33a42mm 40349 mm 50 a 60 mm
canalisation a

recouvrir

Selon un second mode de réalisation de 'invention, le moyen de maintien
n'est pas définitivement fixé a 'élément de feutre et peut étre enleve de fagon a ce
que I'élément de feutre retrouve son volume avant compression. On profite ici de
ce que I'élément de feutre estampé est compressible mais aussi décompressible
dans la direction longitudinale. Dans ce cas, aprés compression dans la direction
longitudinale, on maintient l'élément de feutre compressé dans son état
compressé grace a un moyen de maintien. On peut ainsi stocker et transporter
réléement avec un volume réduit. Avant utilisation de I'élément pour étre place
autour des canalisation a isoler, on enléve le moyen de maintien, ce qui permet a
Félément de retrouver son volume avant compression. Bien entendu,
généralement, ce seront plusieurs (deux ou trois ou quatre ou cinq ou six ou sept,
voire plus) éléments de feutre juxtaposés par leur base de forme annulaire qui
seront compressés ensemble et maintenus ensemble juxtaposés par le méme
moyen de maintien.

Ainsi, l'invention concerne un ensemble comprenant d'une part au moins un

élément de feutre compressé de laine minérale et d'autre part un moyen de
maintien de I'état de compression dudit élément, ce dernier pouvant retrouver un
état moins compressé lorsqu’on le libére dudit moyen de maintien.

Aprés compression au volume choisi, 'élément de feutre est bloqué dans
sa position par au moins un moyen de maintien de son état compressé. Ce moyen
de maintien peut étre tout systéme adapté. Par exemple, on peut procéder de la



10

15

20

25

30

WO 03/008854 13 PCT/FR02/02416

maniére suivante : placer une feuille rigide, par exemple en carton ou en une
matiére plastique comme une polyoléfine (PE, PP, etc) , sur chacune des deux
faces & rapprocher de I'élément estampé puis exercer une pression sur ies faces
externes des deux feuilles rigides, puis, 'ensemble étant maintenu en position de
compression, on entoure 'ensemble par un manchon en un film thermorétractable
et 'on chauffe ledit manchon de fagon a ce que celui-ci se rétracte et resserre
Fensemble pour le maintenir a I'état compressé. On peut alors annuler la pression
d’origine s'exercant sur les faces des feuilles rigides pour récupérer un ensemble
comprenant un élément de feutre bloqué a I'état compressé par un moyen de
maintien. Dans ce cas, le moyen de maintien est constitué des deux feuilles

rigides placées de part et d’autre de I'élément de feutre compressé et du-manchon

~ thermorétracté épousant 'élément de feutre et au moins le périmétre des deux

feuilles rigides de fagon a donner une cohésion audit ensemble. Cet ensemble
peut étre facilement manipulé, stocké, transporté tout en représentant un faible
volume. Au moment de son utilisation, il suffit de découper ou déchirer le manchon
thermorétracté pour que I'élément de feutre retrouve son volume d’origine, c'est-a-
dire avant compression. L'élément de feutre peut alors étre mise en place comme
coquille sur la canalisation a calorifuger.

On peut également procéder ainsi : on place au moins un élément de feutre
a I'état non compressé dans un cylindre fermé a I'une de ses extrémités et muni
d’un pas de vis a l'autre extrémité. On comprime alors I'élément de feutre de fagon
a ce qu'il rentre entiérement dans le cylindre et 'on ferme ensuite le cylindre par
un bouchon que I'on visse sur le pas de vis du cylindre. Ici, au moment d'utiliser
I'élément de feutre, il suffit de dévisser le bouchon du cylindre pour que I'élément
de feutre se décomprime et retrouve son volume avant compression pour étre
tenu par le moyen de maintien. L'élément de feutre peut alors étre mis en place
sur la canalisation a calorifuger, en tant que coquille.

Dans le cadre de ce second mode de réalisation, un élément de feutre n’est
en général pas compressé seul, mais est associé a d'autres éléments de feutre
identiques et compressés de la méme maniére. Dans leur état compressé, tous
ces éléments de feutre sont juxtaposés par leurs bases de forme annulaire, leurs
surfaces externes de forme cylindrique étant toutes dans le méme prolongement.

Dans le cadre de ce second mode de réalisation, I'élément de feutre libéré

de son moyen de maintien peut étre une coquille d'isolation. Au moins un élément
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de feutre peut étre munis sur sa surface externe de forme cylindrique d’'une feuille
souple ou d’un film souple n'empéchant pas ledit élément d'étre compressé et
décompressé. Il peut s’agir d’'une feuille d’aluminium, généralement collée sur
ladite face externe de forme cylindrique. Cependant, si 'on souhaite munir ledit
élément d’un tel revétement sur sa face externe de forme cylindrique, on préfere
que ledit revétement comprenne au moins une couche d'un polymére
thermoplastique, par exemple a pase de polyoléfine (polyéthyléne, polypropyléne
ou autre). En effet, un tel polymére thermoplastique est plus souple qu’une feuille
d’aluminium, et la compression et décompression se traduit dans son cas par un
aspect extérieur moins froissé et donc plus esthétique. On peut également utiliser
I'un des film cité dans le cadre du premier mode de réalisation. Généralement,
dans le cas de [Iutilisation de plusieurs éléments de feutre et d'un film, ces
éléments de feutre, alignés selon leur axe et se touchant par leur base de forme
annulaire, sont regroupés et entourés par un film commun (un longueur de film
entoure plusieurs éléments de feutre).

Dans le cadre de ce second mode de réalisation , il est possible de

~compresser le feutre de sorte que sa densité approche la valeur maximale

possible déja donnée, a savoir 7 a 10 fois, et plus généralement environ 8 fois la
masse volumique du feutre primitif, sans endommager la structure du feutre. Plus
généralement la compression est réalisée dans le cadre de ce second mode de
réalisation pour que le feutre atteigne une densité allant de 15 a150 kg/m?®.

Dans le cadre de ce second mode de réalisation, il est possible d'utiliser
comme élément de feutre une coquille surfacée déja décrite dans le cadre du
premier mode de réalisation. Dans ce cas, I'élément de feutre est deéja
partiellement compressé dans le cadre du premier mode de réalisation, et est
encore plus compressé dans le cadre du second mode de réalisation. Lorsqu’on
enléve le moyen de maintien, la coquille surfacée retrouve son volume initial, ce
qui signifie que le feutre reste compressé comme il I'était pour I'exécution du
premier mode de réalisation.

La figure 4 représente les piéces pouvant étre utilisées pour réaliser un
ensemble selon linvention (second mode de réalisation) comprenant deux
éléments de feutre maintenus en compression par l'intermédiaire de deux feuilles

rigides (de carton ou de plastique ou de tout autre matiere adaptée) et d'un film
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thermorétractable. On enfile sur un barreau 10 solidaire d’'une base 11 faisant
office de butée :

-un premier mandrin rigide 12 (par exemple en métal), puis,

-une premiere feuille rigide 13 (par exemple en carton) de diamétre voisin
de ceux des éléments a compresser, puis

-les deux éléments a compresser 3 éventuellement munie de leur
revétement en film souple (non représenté), puis

-une seconde feuille rigide 14 (par exemple en carton) de diamétre voisin
de ceux des éléments a compresser, puis )

-un second mandrin rigide 15 (par exemple en métal).

Les mandrins 12 et 15, de forme tubulaire, présente un diameétre inférieur a
celui des feuilles rigides 13 et 14. '

On exerce ensuite une pression sur le mandrin 15 de fagon a serrer
'ensemble des piéces enfilées sur le barreau 10 et donc de fagon a compresser
les éléments de feutre. On exerce la pression nécessaire a I'obtention du taux de
compression souhaité. On place ensuite un manchon de film thermoplastique
thermorétractable autour de 'ensemble compressé, le diamétre dudit manchon
étant bien entendu supérieur au diamétre des éléments de feutre et des feuilles
rigides a enserrer tout en en restant voisin, et I'on chauffe le manchon de fagon a
ce qu'il se rétracte et maintienne a I'état resserré lesdits éléments et les feuilles
rigides. On obtient alors un ensemble tel que représenté sur la figure 5
comprenant le feutre maintenu a I'état compressé par les feuilles rigides en carton
placées de part et d'autre du feutre, et le film thermorétracté. La dimension du film
thermorétractable est choisi de sorte qu'aprés rétraction, le film thermorétracté
laisse un espace suffisant sur les c6tés pour pouvoir dégager les mandrins 12 et
15. Ceci signifie que le film thermorétracté forme des orifices sur les faces
latérales de I'ensemble final, le diamétre (y) desdits orifices étant supérieur a celui
des mandrins 12 et 15, ce qui a permit de dégager sans difficuité 'ensemble
contenant le feutre des mandrins.

La figure 6 représente un autre moyen de réalisation de I'ensemble
compressé selon linvention. Trois éléments de feutre estampés sont placés a
f'état décomprimé dans un cylindre en plastique transparent 16, ledit cylindre étant
munis d'un pas de vis male. Il suffit de compresser lesdits éléments avec le

bouchon 18 lui-méme muni d’'un pas de vis femelle 19 adapté au pas de vis 18 de



10

15

20

25

30

WO 03/008854 16 PCT/FR02/02416

facon a faire rentrer entierement le feutre dans le cylindre, puis de visser le
bouchon sur le cylindre, pour obtenir 'ensemble selon Pinvention contenant le
feutre compressé.

L'invention concerne également une méthode de poingonnage (ou
d'estampage) qui, par comparaison aux méthodes de poingonnage connues, soit
beaucoup plus simple et fiable, et qui puisse étre mise en ceuvre au moyen
d'équipements ne nécessitant que peu d'espace, et qui, en outre, fasse en sorte
que la résistance a la compression des éléments découpés par poingonnage soit
substantiellement identique a la résistance a la compression du matériau de
départ. ’

La méthode de poingonnage selon l'invention est caractérisée en-ce que le
poingon de perforation tubulaire utilisé dépasse a travers la plaque de presse et a
une longueur qui correspond a 80 a 350 %, de préférence a 200 & 300 % de
I'épaisseur de la bande, et en ce que le poingonnage est effectué contre une
contre-plaque de pression éventuellement pourvue de trous, et en ce que le
poingonnage est effectué de telle sorte qu'initialement, un élément qui vient d'étre
découpé par poingonnage soit temporairement retenu dans le poingon de
perforation, mais qu'aprés une avance pas a pas de la bande de matériau fibreux,
tel que de la laine minérale, et une pression renouvelée vers l'intérieur du poingon
de perforation tubulaire, ledit élément soit pressé vers l'arriere a travers ledit
poincon de perforation au moyen de ['élément a présent découpé par
poingonnage. De cette maniéere, on obtient, d'une maniére trées simple et fiable,
qu'une fois que chaque élément a été découpé par poingonnage et placé dans
I'outil de poingonnage, ledit élément soit ressorti par pressage hors de l'outil de
poingonnage par I'élément de poingonnage découpé par poingonnage par l'outil de
poingonnage dans la couche d'usinage suivante. Le poingon de perforation
tubulaire et la plague de presse associée ne prennent pas beaucoup de place. La
résistance a la compression des éléments annulaires n'a pas été réduite de
maniére significative par comparaison a la résistance a la compres'sion du
matériau de départ.

Selon un mode de réalisation de la méthode de poingonnage selon
l'invention, les éléments sont par exemple utilisés pour des gaines d'isolation
thermique de tuyaux, et ce mode de réalisation de la méthode est caractérisé en

ce que les poingons de perforation utilisés sont formés par un poingon de
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perforation tubulaire de grand diamétre et un poingon de perforation tubulaire de
petit diamétre, lesdits poingons de perforation tubulaires étant agencés sur leur
coté respectif de la bande de laine minérale, et en ce que les poingons de '
perforation, individuellement, sont pressés dans la bande et I'un dans l'autre avec
pour résultat qu'un élément annulaire formé entré lesdits poingons de perforation
se place comme un bouchon dans le poingon de perforation tubulaire de grand
diametre, et gu'une fois que les deux poingons de perforation ont été écartés l'un
de l'autre, la bande de laine minérale est avancée d'un pas, et les deux poingons
de perforation tubulaires sont & nouveau, individuellement, pressés dans ladite
bande de laine minérale avec pour résultat que I'élément annulaire a présent
découpé par poingonnage presse I'élément annulaire découpé par poingonnage
au cours de I'étape précédente hors du poingon de perforation tubulaire de grand
diamétre, ce dernier élément annulaire étant libéré vers l'arriére depuis ce dernier
poingon de perforation. Ce mode de réalisation s'est avéré particulierement
approprié pour la production d'éléments annulaires.

Un deuxiéme mode de réalisation de la méthode de poingonnage selon
linvention est caractérisé en ce que le bouchon de fibres de laine minérale
résultant de la pression vers l'intérieur dans la bande au niveau du petit poingon
de perforation tubulaire est aspiré vers larriére au moyen d'un dispositif
d'aspiration pour ressortir a travers le poingon de perforation.

Un troisitme mode de réalisation de la méthode de poingonnage selon
I'invention est caractérisé en ce que les poingons de perforation tournent alors
qu'ils sont pressés dans la bande avec pour résultat que les éléments decoupés
par poingonnage sont pourvus d'une surface particulierement uniforme.

Un quatriéme mode de réalisation de la méthode de poingonnage selon
linvention est caractérisé en ce que les éléments annulaires expulsés du grand
poingon de perforation tubulaire sont recueillis immédiatement aprés leur
libération, ce qui s'est avéré étre la procédure la plus avantageuse lorsque la:
méthode doit étre mise en ceuvre relativement rapidement.

Un cinquiéme mode de réalisation de la méthode de poingonnage selon
linvention est caractérisé en ce que le matériau de départ utilisé se compose de
fibres tissées de laine de verre, de laine de roche ou de fibres végétales d'une
densité de-15 a 80 kg/m?®, de préférence de 35 kg/m?, et en ce que la bande a une

épaisseur de 4 a 20 cm, de préférence de 5 a 15 cm, en particulier
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d'approximativement 10 cm. Ce mode de réalisatién s'est avéré particulierement
avantageux. '

L'invention concerne: également un appareil pour metire en ceuvre la
méthode de poingonnage selon linvention, ledit appareil comprenant un dispositif
pour faire avancer pas a pas une bande de matériau fibreux, telle qu'une bande de
laine minérale ou de fibres végétales, lesdites fibres s'étendant dans la direction
longitudinale de la bande, ainsi qu'une plaque de presse pourvue d'au moins un
poingon de perforation. Cet appareil est caractérisé en ce que le poingon de
perforation est tubulaire et a une longueur qui correspond a 80 a 500 %, de
préférence a 100 a 350 %, en particulier a 200 a 300 % de I'épaisseur de la bande
de matériau, et en ce qu'une contre-plaque de pression éventuellement pourvue
d'un trou est agencée en face et a une certaine distance de la plaque de presse,
et en ce que le poingon de perforation est monté dans un trou dans ladite plaque
de presse de maniére a garantir que l'expulsion par pressage de l'élément
découpé par poingonnage puisse s'effectuer vers l'arriére a travers le canal
intérieur du poingon de perforation. Cet appareil s'est avéré étre particulierement
approprié pour mettre en ceuvre la méthode de poingonnage.

Selon linvention, les poingons de perforation peuven't comprendre un
poingon de perforation tubulaire de grand diamétre et un poingon de perforation
tubulaire de petit diameétre, lesdits poingons de perforation étant agences
directement en face I'un de l'autre sur leur c6té respectif de la bande de matériau
fiboreux enduit, de telle sorte que le poingon de perforation de petit diameétre puisse
étre pressé contre une deuxiéme contre-plaque de pression qui est enlevée apres
que le poingon de perforation est passé a travers la bande, et le poingon de
perforation de grand diamétre puisse glisser par-dessus le poingon de perforation
de petit diamétre, de préférence substantiellement coaxialement audit poingon de
perforation. Un tel appareil s'est avéré fonctionner de maniere particulierement
efficace, et en outre, il ne prend que peu de place.

Selon l'invention, le poingon de perforation tubulaire de petit diameétre peut
étre associé a un dispositif d'aspiration avec pour résultat qu'il est particulierement
facile de retirer le bouchon de laine minérale formé a l'intérieur du petit poingon de
perforation tubulaire.

Finalement, le poingon de perforation tubulaire de petit diametre peut, selon

l'invention, avoir une longueur qui correspond a 80 a 150 %, de préférence a 100
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a4 120 % de I'épaisseur de la bande. Un tel mode de réalisation du petit poingon de
perforation s'est avéré étre particulierement approprie pour l'utilisation par la
méthode de poingonnage selon l'invention.

la figure 7 est une vue en perspective schématique d'un premier mode de
réalisation d'un appareil selon linvention, un poingon de perforation étant illustré
dans sa position supérieure,

la figure 8 correspond & la figure 7, mais le poingon de perforation est
positionné dans sa position inférieure,

la figure 9 est une vue en perspective schématique d'un deuxieme mode de
réalisation de I'appareil selon linvention, ledit appareil étant pourvu de deux
poingons de perforation,

la figure 10 correspond & la figure 9, mais les poingons de perforation ont
été pressés dans la bande,

la figure 11 est une vue en perspective schématique a grande échelle d'un
élément découpé par poingonnage, ledit élément étant pressé vers le haut et
I'extérieur & travers un poingon de perforation par un autre élément qui vient d'étre
découpé par poingonnage,

la figure 12 correspond a la figure 11, mais les éléments découpés par
poingonnage comprennent un trou central, ‘

la figure 13 est une vue schématique des trois étapes de la méthode de
poingonnage.

L'appareil illustré dans la figure 7 est utilisé pour mettre en ceuvre la
méthode de poingonnage selon linvention. La méthode de poingonnage sera
décrite plus en détail ci-dessous. L'appareil comprend un dispositif 21 pour
l'avance pas & pas d'une bande 22 de matériau fibreux enduit, tel qu'une laine
minérale ou des fibres végétales, les fibres s'étendant dans la direction
longitudinale A de la bande. En outre, I'appareil comprend une plaque de presse
24, et un p_oingon de perforation 27 est monté dans un trou 25 dans ladite plaque
de presse 24. Le poingon de perforation 27 est tubulaire et a une longueur x qui
correspond a 80 4 500 %, de préférence a 100 a 350 %, en particulier a 200 a 300
% de l'épaisseur t de la bande 22. Une contre-plaque de pression 210
éventuellement pourvue d'un trou 28, voir la figure 9, est agencée en face de la
plaque de presse 24. Le poingon de perforation 27 a une longueur telle que

lorsque le poingon de perforation a été pressé dans la bande, I'¢lément découpe
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par poingonnage soit pressé vers l'arriere et 'extérieur a travers le canal intérieur
du poincon de perforation, & savoir lorsque ledit poingon de perforation est pressé
par une ou plusieuré courses successives dans la bande de maniére a découper
par poingonnage d'autres éléments. ‘

Comme illustré dans la figure 9, les poingons de perforation peuvent
également étre formés par un poingon de perforation tubulaire 215 de grand
diamétre et un poingon de perforation tubulaire 216 de petit diametre. Ces
poincons de perforation sont agencés directement en face 'un de l'autre & c6té de
la bande 22. Ainsi, les poingons de perforation 215 et 216 sont agencés de telle
sorte que le poingon de perforation 216 puisse glisser dans le poingon de
perforation 215 tandis qu'il est pressé dans la bande 22, voir la figure 10, ledit
poingon de perforation 216 glissant de préférence substantiellement coaxialement
audit poingcon de perforation 215.

Comme illustré dans la figure 9, le poingon de perforation 216 peut étre
associé a un dispositif d'aspiration 218 qui peut recueillir du matériau provenant du
bouchon formé dans lintérieur du poingon de perforation 216 au cours de la
pression vers l'intérieur dudit poingon de perforation 216 dans la bande 22. Le
poingon de perforation 216 peut avoir une longueur y qui correspond a 80 a 150
%, de préférence a 100 a 120 % de I'épaisseur t de la bande 22. Dans la figure 9,
le poingon de perforation 216 est illustré particuliérement long pour des raisons de
clarté.

La méthode de poingonnage selon l'invention est utilisée pour produire des
éléments, tels que des éléments annulaires, par poingonnage, et elle emploie un
matériau de départ en forme de bande de matériau fibreux enduit, comme de la
faine minérale trempée, de la laine de roche ou de la laine de verre. L'objet de la
méthode de poingonnage selon linvention est de fournir les éléments fabriqués
préts a I'emploi avec la méme résistance a la compression et la méme souplesse
que le matériau de départ. La méthode de poingonnage met en jeu les étapes
suivantes, voir la figure 13 : _

a) le poingon de perforation tubulaire 27 dépasse a travers la plaque de
presse 24 et a une longueur qui correspond a 80 a 350 %, de préférence & 200 a
300 % de l'épaisseur de la bande,

b) le poingonnage au moyen du poingon de perforation 27 s'effectue

contre une contre-plaque de pression 210 éventuellement pourvue de trous 28, et



10

15

20

25

30

WO 03/008854 21 PCT/FR02/02416

c) le poingonnage s'effectue d'une maniére telle qu'un élément 212 qui
vient d'étre découpé par poingonnage, voir la figure 11, soit initialement retenu
dans le poingon de perforation 27, mais qu'aprés une avance pas a pas de la
bande 2 de laine minérale, et une pression renouvelée vers lintérieur du poingon
de perforation tubulaire 27, ledit élément soit pressé vers l'arriére et I'extérieur a
travers ledit poingon de perforation au moyen de I'élément 212' a présent découpé
par poingonnage.

Les figures 11 et 12 illustrent comment les éléments 212 et 213
respectivement, initialement découpés par poingonnage, sont sur le point d'étre
sortis par preésage a travers le poingcon de perforation tubulaire 27 et le poingon
de perforation tubulaire 215, respectivement, et éloignés dudit poingon de
perforation, voir la fiéche B et la fleche C, respectivement, une fois que le poingon
de perforation 27 et le poingon de perforation 215, respectivement, ont & nouveau
été pressés vers le bas dans la bande 22, les poingons de perforation 27 et 215
étant seulement indiqués au moyen d'une ligne en pointillés dans les figures 11 et
12. Le dernier poingonnage résulte en la formation des éléments 212" et 213',
respectivement, et ces éléments pressent les éléments 212 et 213,
réspectivement, résultant du poingonnage précédent, a travers les poingons de
perforation tubulaires respectifs 27 et 215. Lorsqu'ils sont empilés ou juxtaposés,
les éléments annulaires produits 213, 213' peuvent par exemple étre utilisés
comme gaines d'isolation thermique pour des tuyaux.

il convient de noter, en rapport avec le mode de réalisation illustré dans la
figure 9, que le poingon de perforation 216 est initialement pressé vers l'intérieur, a
savoir vers une deuxiéme contre-plaque de pression 219. Cette contre-plaque de
pression 219 est placée dans une position avancée, mais immédiatement aprés le
pressage ci-dessus, la contre-plaque de pression 219 est ramenée dans une
position rétractée, voir la fleche F a deux sens, aprés quoi le poingon de
perforation 215 est pressé dans la bande. Lorsque les deux poingons de
perforation ont été écartés |'un de l'autre et que la bande a été avancée d'un pas,
les deux poingons de perforation 216 et 217 peuvent a nouveau étre pressés dans
ladite bande. L'élément annulaire 213' maintenant découpé par poingonnage
presse ['élément annulaire 213 découpé par poingonnage au cours de l'étape

préceédente vers le haut (voir la fléche E) et vers I'extérieur (voir la fleche C) du
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poingon tubulaire 27 de grand diamétre, ce dernier élément annulaire 213 étant
libéré vers l'arriére du poingon de perforation 27.

Selon une étape particuliéré de la methode de poingonnage, les poingons
de perforation 215 et 216 tournent tandis qu'ils sont pressés dans la bande 22.

Les elements annulaires 213 expulsés du grand poingon de perforation
tubulaire 15 peuvent étre recueillis immédiatement aprés leur libération.

Dans le cdre de la méthode de poingonnage selon l'invention, le matériau
de départ utilisé peut étre constitué de fibres enduites de laine de verre, de laine
de roche ou de fibres végétales, d'une densité de 15 a 80 kg/m®, de préférence de
35 kg/m®. La bande peut avoir une épaisseur de 4 a 20 cm, de préférence de 5 a

15 cm, en patrticulier d'approximativement 10 cm.
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REVENDICATIONS
Ensemble comprenant d’'une part un élément (3) de feutre de laine
minérale de forme tubulaire compressé, et d’autre part au moins un
moyen de maintien (5) de I'état de compression dudit feutre.
Ensemble selon la revendication précédente caractérisé en ce que le
feutre, avant compression, une masse volumique allant de 5 a 25 kg/m?.
Ensemble selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
feutre a, avant compression, une masse volumique allant de 10 a 15
kg/m?. |
Ensemble selon 'une des revendications précédentes caractérisé en ce
qu'if comprend 3 a 8 % en poids de liant réticulé.
Ensemble selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
moyen de maintien est un film entourant I'élément de feutre sur sa
surface de forme cylindrique.
Ensemble selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
film est collé au feutre.
Ensémble selon la revendication précédente caractérisé en ce que le
film comprend au moins une couche d’'un polymeére thermoplastique.
Ensemble selon I'une des deux revendications précédentes caractérisé
en ce que le film comprend de la fibre continu pour le renforcer.
Ensemble selon I'une des revendications précédentes caractérisé en ce

que le feutre reste compressible.

10. Ensemble selon l'une des revendications précédentes caractérisé en ce

que le feutre compressé a une densité allant de 15 a 30 kg/m?.

11.Ensemble selon I'une des revendications précédentes caractérisé en ce

que le feutre compressé a une densité allant de 18 a 24 kg/m?.

12. Ensemble selon I'une des revendications précédentes caractérisé en ce

que le rapport de la masse volumique du feutre compressé sur la masse
volumique du feutre avant compression vade 1,5 a2,5.

13.Ensemble selon I'une des revendications 1 & 4 caractérisé en ce que

I'élément de maintien peut étre enlevé de fagon a ce que I'élément de

feutre retrouve sa masse volumique d’avant compression.
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14.Ensemble selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
feutre est compressé de fagon a ce qu'il atteigne une masse volumique

égale a 7 a 10 fois sa masse volumique & 'état non compressé.

15.Ensemble selon 'une des deux revendications précédentes caractérisé

en ce que l'élément de feutre fait partie d’'une coquille d’isolation
comprenant un ensemble selon I'une des revendications 5 a 12.

16.Ensemble selon 'une des revendications précédentes caractérisé en ce
que l'axe de la forme tubulaire est perpendiculaire au sens de dépose
des fibres dans le feutre. )

17.Ensemble selon 'une des revendications précédentes caractérisé en ce
gue la laine minérale est une laine verre.

18.Ensemble selon I'une des revendications précédentes caractérisé en ce
qu'il comprend plusieurs éléments de feutre identiques juxtaposés pér
leurs bases de forme annulaire et dont les surfaces externes sont dans
le méme prolongement.

19.Procédé de préparation d'un ensemble selon I'une des revendications
précédentes caractérisé en ce qu’il comprend les étapes suivantes :
-estampage d’'un élément de feutre de laine minérale dans un matelas
de feutre, la longueur dudit élément correspondant a I'épaisseur du
matelas, puis
-compression de I'élément estampé dans la méme direction que la

~ direction d'estampage pour faire diminuer son volume, puis,

-blocage de I'élément estampé a ['état compressé par un moyen
capable de le maintenir a I'état compressé, dans son volume réduit.

20. Utilisation d’'un ensemble selon I'une des revendications 1 &8 12 comme
coquille d’isolation de canalisations.

21.Méthode de production d'éléments (212, 212", 213, 213'), tels que des
éléments annulaires, par poingonnage, le matériau de départ étant une
bande (22) de matériau fibreux enduit, tel qu'une laine minérale
trempée, ladite méthode employant un outil de poingonnage en forme
d'au moins un poingon de perforation (27, 215, 216) qui est monté dans
une plaque de presse (24) et qui est pressé a travers la bande (22) puis
retiré & nouveau, caractérisée en ce que le poingon de perforation

tubulaire (27, 215, 216) utilisé dépasse a travers la plaque de presse
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(24) et a une longueur (x) qui correspond a 80 a 350 %, de préférence a
200 a 300 % de I'épaisseur (t) de la bande, et en ce que le poingonnage
est effectué contre une contre-plaque de pression (210) éventuellement
pourvue de trous (28), et en ce que le poingonnage est effectué de telle
sorte qu'initialement, un éléement (212, 213) qui vient d'étre découpé par
poingonnage soit temporairement retenu dans le poingon de perforation
(27, 215), mais qu'aprés une avance pas a pas de la bande (22) de
matériau fibreux, tel que de Ia laine minérale, et une pression
renouvelée vers lintérieur du poingon de perforation tubulaire, ledit
élément soit pressé vers larriere a travers ledit poincon de perforation

au moyen de I'élément (212", 213") a présent découpé par poingonnage.

22.Méthode selon la revendication précédente, dans laquelle les éléments

sont par exemple utilisés comme gaines d'isolation thermique pour
tuyaux, caractérisée en ce que les poingons de perforation utilisés sont
formés par un poingon de perforation tubulaire (215) de grand diamétre
et un poingon de perforation tubulaire (216) de petit diamétre, lesdits
poingons de perforation tubulaires étant agencés sur leur cété respectif
de la bande (22) de laine minérale, et en ce que les poingons de
perforation, individuellement, sont pressés dans la bande (22) et l'un
dans l'autre avec pour résultat qu'un élément annulaire (213) formeé
entre lesdits poingons de perforation se place comme un bouchon dans
le poingon de perforation tubulaire (215) de grand diamétre, et qu'une
fois que les deux poingons de perforation ont été ecartés |'un de l'autre,
la bande (22) de laine minérale est avancée d'un pas, et les deux
poingons de perforation tubulaires sont a nouveau, individuellement,
pressés dans ladite bande de laine minérale avec pour résultat que
I'elément annulaire (213') a présent découpé par poingonnage presse
I'elément annulaire (213) découpé par poingonnage au cours de l'étape
précédente hors du poingon de perforation tubulaire (215) de grand
diameétre, ce dernier élément annulaire (213) étant libéré vers l'arriere

depuis ce dernier poingon de perforation (215).

23.Méthode selon la revendication précédente, caractérisée en ce que le

bouchon de fibres de laine minérale résultant de la pression vers

I'intérieur dans la bande (22) au niveau du petit poingon de perforation
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tubulaire (216) est aspiré vers l'arriere au moyen d'un dispositif
d'aspiration (218) pour ressortir a travers le poingon de perforation
(216).

24.Méthode selon 'une des deux revendications précédentes, caractérisée
en ce que les poingons de perforation (27, 215, 216) utilisés tournent
alors qu'ils sont pressés dans la bande (22).

25.Méthode selon l'une des revendications de meéthode préceédentes,
caractérisée en ce que les éléments annulaires (213) expulsés du grand
poingon de perforation tubulaire sont recueillis immédiatement apres
leur libération.

26.Méthode selon l'une des revendications de méthode précédentes,
caractérisée en ce que le matériau de départ utilisé se compose de
fibres tissées de laine de verre, de laine de roche ou de fibres végétales
d'une densité de 15 a 80 kg/m’, et en ce que la bande (22) a une
épaisseur (t) de 4 a 20 cm, de préference de 5 a 15 cm, en particulier
d'approximativement 10 cm.

27.Appareil pour mettre en oeuvre la méthode selon ['une des
revendications de méthode précédentes, et comprenant un dispositif
(21) pour faire avancer pas a pas une bande (22) de matériau fibreux,
tel que de la laine minérale ou des fibres végétales, lesdites fibres
s'étendant dans la direction longitudinale (A) de la bande, ainsi qu'une
plaque de presse (24) pourvue d'au moins un poingon de perforation
(27, 215), caractérisé en ce que le poingon de perforation (27, 215) est
tubulaire et a une longueur (x) qui correspond a 80 a 500 %, de
préférence a 100 a 350 %, en particulier a 200 a 300 % de I'épaisseur (t)
de la bande, et en ce qu'une contre-plaque de pression (210)
éventuellement pourvue d'un trou (28) est agencée en face et a une
certaine distance de la plaque de presse (24), et en ce que le poingon
de perforation (27, 215) est monte dans un trou (25) dans ladite plaque
de presse (24) de maniére a garantir que I'expulsion par pressage de
I'élémenf annulaire (213) découpé par poingonnage puisse s'effectuer
vers l'arriére a travers le canal intérieur (218) du poingcon de perforation
(215).
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28.Appareil selon la revendication précédente, caractérisé en ce que les
poingons de perforation comprennent un poingcon de perforation
tubulaire (15) de grand diameétre et un poingon de perforation tubulaire
(16) de petit diametre, lesdits poingons de perforation étant agences
5 directement en face I'un de l'autre sur leur coté respectif de la bande (2)
de matériau fibreux enduit, de telle sorte que le poingon de perforation
(16) de petit diamétre puisse étre pressé contre une contre-plaque de
pression (19) qui est enlevée aprés que le poingon de perforation est
passé a travers la bande, et le poingon de perforation (15) de grand
10 diamétre puisse glisser par-dessus le poingon de perforation (16) de
petit diameétre, de préférence substantiellement coaxialement audit
poingon de perforation.
29.Appareil selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
poingon de perforation tubulaire (16) de petit diamétre est associé a un
15 dispositif d'aspiration (18).
30.Appareil selon l'une des deux revendications précédentes, caractérisé
en ce que le poingon de perforation tubulaire (16) de petit diamétre a
une longueur (y) qui correspond a 80 a 150 %, de préférence a 100 a
120 % de I'épaisseur (t) de la bande.
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