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Procédé et tapis transporteur double pour la fabrication contimie
de bandes au de panneaux revéfus de cauches extemes.

L'invention concerne un procédé et un tapis transporteur
double pour Lla fabrication continue de bandes ou de panneaux
revétus de couches externes, procédé selon Lequel on introdﬁit
une couche externe inférieure et une couche externe supérieure
flexible dans un volume & remplir de mousse délLimité par un tapis
transporteur double, et selon lequel on coule un mélange
réactiqnne[ formateur de mousse au moyen d'une téte mélangeuse sur
la couche supérieure avant que celle-ci ne soit introduite, en
passant sur un rouleau de renvoi, dans levolume & remplir de
mousse.

On applique surtout le mélange sur la couche supérieure
lorsqu'il s'agit de fabriquer des panneaux possédant une couche
externe portante, rigide, et des profilés longitudinaux Llatéraux
et, éventuellement, des profilés intermédiaires & intervalles adé-
quats, de méme qu'une couche externe flexible sur l'autre coté. De
tels panneaux sont utilisés en tant que matériau d'isolation auto-
portant pour toitures. La couche externe portante, rigide, est
constituée de panneaux de longueur préfixée, qui sont disposés
bout & bout, L'un aprés l'autre, sur lLe tapis transporteur infé-
rieur. A la sortie de la zone de formation de mousse, il faut néan-
moins une coupe a longueur, réalisée au moyen d'une trongonneuse,
pour couper transversalement Lla bande continue de mousse aux
endroits oU les panneaux rigides se joignent. Ce procédé convient
cependant aussi, de la méme maniére, pour la fabrication de bandes
de mousse possédant des couches externes sans fin, lesquelles
doivent alors étre toutes deux flexibles en régle générale.

L'application du mélange sur LaB gﬁﬁfﬂea bs7périeure
flexible continue de poser des difficultés. Aussi bien avec une
application Lligne par ligne au moyen d'une téte mélangeuse effec~
tuant un mouvement de va-et-vient que lorsque le mélange est coulé
sur la couche supérieure au moyen d'une téte mélangeuse fixe, il se
produit, en raison de la vitesse élevée de sortie, des projections
et des brouillards de substances pulvérisées, qu'il faut évacuer
par aspiration. Les pertes ainsi produites en mélange réactionnel
et surtout en porogéne sont notables et représentent en plus une

pollution pour L'environnement. Dans Lla mesure oUu Lle mélange
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réactionnel se dépose dans l'installation d'aspiration, il se
transforme en mousse dans celle-ci, de sorte gue de fréquents
nettoyages sont nécessaires. ,

L'ihvention vise donc a perfectionner le.procédé, de méme
que le tapis transporteur double, de maniére que des projections et
des brouillards de mélange réactionnel, ainsi que les inconvénients
qui y sont liés, soient évités dans une large mesure.

Pour ce qui concerne le procédé, on obtient ces résultats
par Lle fait que L'on confére un bombement vers le haut & la couche
externe supérieure, avant méme que celle-ci n'atteigne Lle point
d'application du mélange réactionnel, que ce bombement s'aplatit en
direction du rouleau de renvoi, et que L'on emploie une téte mélan-
geuse fixe.

Ainsi, grace a la courbure de La couche externe au point
d'application du mélange réactionnel, celui-ci se répartit rapide-
ment vers les cOtés, de sorte que L'on peut travailler avec une
vitesse d'éjection plus faible, avec le résultat qu'il n'y a prati-
quement plus de projections et de brouillards de substances pulvé-
risées. Pour la fabrication de bandes ou de panneaux de mousse
revétus de couches externes et comportant des profilés intermé-
diaires, il faut coordonner une téte mélangeuse particuliére &
chaque volume compris entre les profilés et, éventuellement, couper
longitudinalement Lla couche externe flexible - lors de son intro-
duction - en bandes ayant chacune la largeur du volume intermé-
diaire correspondant. Outre par L'économie de matiéres premiéres et
de porogénes, le procédé selon L'invention est remarquable par le
fait qu'il permet de travailler avec une charge gazeuse plus
élevée. Un avantage particulier est que le procédé permet une haute

vitesse de production, supérieure & 10 m/min. Il va de soj que \a

vitesse de production et le bombement sont & accorder mutuellement

de maniére qu'un film de mélange réactionnel se soit étalé unifor~
mément sur toute la largeur de moussage désirée avant que la couche
externe supérieure, portant ce film, ne pénétre dans la zone de
moussage.

Cependant, comme il faut souvent fabriquer, selon le méme

principe de base et avec le méme tapis transporteur double, des
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bandes ou des panneaux de mousse revétus différemment, le systéme
doit pouvoir répondre & des exigences modifiées en conséquence.

Pour cette raison, il est préférable de prévoir des
moyens pour adapter Le bombement en hauteur, Llongueur, inclinaison
et/ou courbure & la fluidité du.mélange réactionnel.

Un mélange réactionnel trés fluide demande une plus
faible courbure qu'un mélange plus visqueux. A mesure que Lla
vitesse de production ést plus élevée, alors que la viscosité du
mélange réactionnel‘réste la méme, la courbure doit &tre plus forte
et/ou le bombement doit &tre plus long et avoir une plus forte
inclinaison, afin que le mélange réactionnel s'écoule plus rapide-
ment ou pour lui donner la possibilité de remplir la largeur de
moussage désirée. IL convient & cet égard de permettre également la
variation de la courbure sur la Longueur du bombement.

Il va de soi que, théoriquement, chaque élément de sur-
face du bombement peut &tre ajusté de fagon exacte, mais cela
représenterait une dépense excessive dans la pratique. Générale-
ment, il suffit déja d'une adaptation relativement grossiére du
bombement aux différentes conditions pour obtenir une répartition
convenable et uniforme du mélange.

Un autre mode de mise en oeuvre prévoit U'emploi d'une
téte mélangeuse autonettoyante (comportant un piston éjecteur).

Cette mesure a Ll'avantage, comparativement aux tétes
mélangeuses utilisées jusqu'a présent, qu'il n'est plus nécessaire
de nettoyer la téte avec des produits de ringcage. Ceci contribue
également a diminuer la pollution de L'environnement. De telles
tétes mélangeuses autonettoyantes font parties depuis de nombreuses
années de L'état de la technique de formation de mousse dans des
moules.

Selon un autre mode de mise en oeuvre particulier du pro-
cédé, on chauffe la couche externe supérieure dans la région de son
bombement .

On peut ainsi influencer la vitesse de réaction du
mélange et agir donc également sur sa vitesse d'écoulement. Le
chauffage adéquat d'endroits déterminés permet ainsi d'établir le

profil d'écoulement souhaité.
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Le tapis transporteur double seton L'invention, pour La
fabrication continue de bandes ou de panneaux de mousse revétus de
couches externes, part d'une bande inférieure sans fin et d'une
bande supérieure sans fin qui renferment entre eux un volume & rem-
plir de mousse, avec coordination & chaque tapis d'un dispositif
d'amenée de couches externes, le dispositif d'amenée pour la couche
supérieure flexible étant installé au-dessus du tapis supérieur,
d'un poste de déroulement et d'un rouleau de renvoi, une téte
mélangeuse étant disposée au-dessus du trajet de guidage de la
couche supérieure, entre le poste de déroulement et le rouleau de
renvoi.

Conformément a L'invention, Le tapis double est caracté-
risé en ce que ce trajet de guidage est formé dans au moins une
section, commengant devant La téte mélangeuse dans Lle sens du
transport de Lla couche supérieure et s'étendant jusque derriére
cette téte mélangeuse, par une surface de guidage bombée qui
s'aplatit dans Lla direction de transport, et que La téte mélan-
geuse est disposée fixe.

Cette surface de guidage permet d'incurver Lla couche
externe supérieure de maniére que le mélange réactionnel, coulé au
milieu de cette couche, s'écoule rapidement vers les cdtés, donc en
s'étalant en Llargeur. Il est possible de prévoir une d%sposition
telle que Lla surface de guidage, présentant une courbure convexe
cOté entrée, posséde des courbures concaves se raccordant au bom-
bement en direction du rouleau de renvoi. Dans ce cas, le profil
courbe de Lla couche supérieure doit &tre choisi de telle facgon,
dans cette région, aussi bien dans le sens de lLa Longueur que
transversalement a Lla direction de transport, que Lla couche
externe reste partout en contact avec la surface de guidage, sinon
des perturbations peuvent se produire. Il est toutefois possible,
le cas échéant, d'appliquer Lla couche externe contre la surface
de guidage par aspiration, au moyen d'une dépression, du fait que
la surface de guidage présente des ouvertures et qu'un caisson
aspirant est disposé derriére elle. En tant que rouleau de renvoi

pour la couche supérieure, on peut prévoir un rouleau particulier
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ou utiliser, comme cela est habituellement le cas, le rouleau de
renvoi cOté entrée du tapis supérieur.

Il est particuliérement avantageux de coordonner un dis-
positif d'ajustement pour le -bombement & la surface de guidage.

_ Ainsi, Le bombement peut &tre adapté ;haque fois aux
besoins du'produit a fabriquer.

IL est préférable que la surface de guidage présente des
rails-guides latéraux. '

On obtient ainsi L'avantage que la couche exfériéure ne
peut pas se déporter latéralement. Si nécessaire, la couche exté-
rieure peut &tre repliée en auge, vers le haut, sur ces rails~
guides, de sorte que le mélange réactionnel ne vient pas en contact
avec ces derniers.

Selon un autre mode de réalisation particulier, la sur-
face de guidage est constituée par une tdle élastique et le dispo-
sitif d'ajustement comporte des broches filetées pour L'ajustement
du bombement de cette tdle.

Il est préférable que les rails-guides présentent des
trous taraudés pour des broches filetées disposées transversalement
et montées rotatives sur un bdti de support.

Le bombement devient ainsi ajustable. Au besoin, on peut
prévoir en plus des broches filtrées, réglables, orientées vertica-
lement et dont Lles extrémités supérieures sont reliées au cdté
inférieur de la tdle, broches qui s'appuient également sur le bati
de support. Le réglage adéquat des broches transversales et des
broches verticales permet de déformer La surface de guidage & la
fagon d'une selle.

Comme variante par rapport & la tdle, la surface de

guidage peut @&tre constituée aussi par la partie supérieure

~ élastique d'un soufflet gonflable.

Un tel soufflet se compose avantageusement d'une partie
inférieure sous la forme d'une planche rigide et d'une partie supé-
rieure formée par une feuille élastique d'épaisseur adéquate. Il va
de soi que cette feuille doit &tre fixée de fagon étanche sur Lla
planche. IL convient de préformer la partie supérieure élastique de

fagon grossiére par une conformation adéquate. Le soufflet peut
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étre gonflé & L'air comprimé ou par un liquide. Alors que, en cas
d'utilisation d'une tdle comme surface de guidage, il convient de
prévoir une spirale électrique chauffante pour son chauffage, Lle
mode de réalisation avec le soufflet élastiquer permet de pré-
chauffer Le fluide servant & gonfler le soufflet et de faire cir-
cuter ce fluide dans un circuit fermé. En L'absence d'un tel cir-
cuit, il est préférable dans ce cas également d'utiliser un chauf-
fage électrique plutdt que d'autres méthodes de chauffage.

IL est préférable que la distance entre la téte mélan-
geuse et le rouleau de renvoi soit réglable et que La position ou
les positions obtenue(s) aprés te réglage soient blocables.

Ceci est réalisable au moyen d'un dispositif de transla-
tion blocable pour la téte mélangeuse et/ou le rouleau de renvoi.
Cependant, dans le dernier cas, le rouleau de renvoi du tapis supé-
rieur ne peut pas &tre utilisé en méme temps pour le renvoi de La
couche externe.

Un tel mode de réalisation permet en plus de choisir La
distance entre la téte mélangeuse et le rouleau de renvoi de
maniére que le mélange réactionnel se répartisse exactement sur Lla
largeur de moussage désirée avant que la couche externe supérieure
ne passe autour du rouleau de renvoi.

Il est également préférable que la surface de guidage
dans son ensemble soit réglable en inclinaison en direction du
rouleau de renvoi, par exemple par la prévision d'un axe de bas-
culement.

Il est particuliérement avantageux que la téte mélangeuse
soit autonettoyante, c'est-a-dire qu'elle soit réalisée comme une
téte mélangeuse avec un piston éjecteur.

On évite ainsi également des pertes de matiéres pre~
miéres, de méme que, surtout, le ringage, physiologiquement nocif,
avec des solvants ou de L'air. Des tétes mélangeuses & piston éjec~
teur font partie depuis longtemps déja de L'état de la technique et
sont employées principalement dans le moulage par expansion.

D'autres caractéristiques et avantages de L'invention
ressortiront plus clairement de la description qui va suivre de

deux exemples de réalisation non Llimitatifs, ainsi que des dessins
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annexés, montrant ces exemples de fagon purement schématique et sur
lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective du dispositif
applicateur de mélange du tapis transporteur double selon un pre-
mier exemple de réalisation ;

- la figure 2 et une vue en plan de la surface de guidage
bombée ; o i

- la figure 3 est une vue de L'extrémité avant de cette
surface de guidage'bombée ;

- la figure 4 est une coupe suivant la ligne A-A de la
figure 2 ;

- la figure 5 est une vue en plan de la surface de gui-
dage étalée & plat et sur Laguelle on voit Lla répartition du
mélange réactionnel ;

- la figure 6 est une coupe partielle d'un panneau
terminé ;

- la figure 7 est la vue en plan d'une surface de guidage
selon un deuxiéme exemple de réalisation ; et

~ Lla figure 8 est une coupe longitudinale prise suivant
la ligne B-B de la figure 7.

La figure 1 représente une partie seulement du tapis
transporteur double, comprenant un tapis inférieur 1 sans fin et un
tapis supérieur 2 sans fin, entre Llesquels est formé un volume 3 3
remplir de mousse. Dans ce volume 3 pénétre, en tant que couche
externe dinférieure 4, un panneau 5 de fibres dur sur Llequel sont
collés des profilés longitudinaux, plus précisément des profilés
latéraux 6 et des profilés intermédiaires 7, entre Llesquels se
trouvent les espaces 8 a remplir de mousse proprement dits. Dans Le
volume 3 ou zone de moussage, pénétre également, en tant que couche
externe supérieure 10, une bande de papier flexible qui est
déroulée d'un dispositif d'amenée 9 réalisé comme un poste de
déroulement. Cette couche extérieure 10 passe d'abord sous un rou-
leau-guide 11 et est ensuite coupée longitudinalement, par des
lames 12, en trois bandes 13 ayant la largeur des espaces 8. La
coupe en Llongueur produit deux rubans 14 en tant que déchet. Entre

le rouleau-guide 11 et le rouleau de renvoi 15 du tapis supérieur
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2, le trajet de guidage des bandes 13 présente, pour chacune de ces
derniéres, une surface de guidage bombée 17 qui s'aplatit dans la
direction de transport et peut &tre chauffée électriquement, sous
ta forme d'une tdle avec des rails-guides latéraux 18. A chacune

des surfaces de guidage 17 est coordonné un arceau de guidage 19,

~sous lequel est amenée la bande 13 concernée. Au-dessus de chacune

des surfaces de guidage 17, se trouve une téte mélangeuse 20 auto-
nettoyante, & piston éjecteur (le dessin représente seulement une
téte mélangeuse), qui est disposée fixe sur une traverse 21 dépla-
¢able et ajustable en direction du trajet de guidage 16 des bandes
13.

Le bombement des\surfaces de guidage 17 est produit au
moyen de dispositifs d'ajustement 22 dont L'un est représenté de
facon détaillée sur les figures 2, 3 et 4 et sera décrit ci-aprés.
La tdle 17, pourvue latéralement de rails-guides 18, est seulement
tenue par des broches filetées 24, 25 & un bati de support 23. Les
broches transversales 24 sont montées rotatives dans des paliers 26
et présentent un filetage & droite 27 d'un cdté de ces paliers et
un filetage a gauche 28 de L'autre cdté. Les filetages se déplacent
dans des trous taraudés 29 des rails-guides 18. Lorsque les broches
transversales 24 sont animées d'une rotation au moyen des volants 3
main 30, la tOle 17 se bombe symétriquement par rapport & son axe
médian. Sur cet axe, on a prévu, perpendiculairement au b3ti de
support 23, des broches filetées 25 qui ne sont pas rotatives
elles-mémes et qui sont reliées par une articulation au cdté infé-
rieur de la tdle 17 afin de permettre le réglage de la hauteur du
bombement de la tdle au moyen de volants 31 montés rotatifs dans le
bati 23. Un ajustement en forme de selle de la tdle 17 est visible
sur la figure 3.

La figure 5 illustre L'étalement du film de mélange réac-
tionnel 32 sur la bande 13, disposée & plat, en plusieurs coupes
représentées en tireté, le long de lignes de courbure. Peu aprés le
point d'application 33 du mélange, le film est encore relativement
épais ; en s'étalant, pendant Ll'avancement en direction du rouleau
de renvoi 15, jusqu'a la largeur de moussage désirée, il s'amincit

en conséquence.
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La figure 6 montre une coupe d'une partie - s'étendant
sur un peu plus gu'un espace 8 correspondant & une bande 13 - d'un
panneau de mousse. Le panneau de fibres dur est désigné par 5, Lle
profilé Llatéral par 6, le profilé intermédiaire par 7, la bande de
papier supérieure par 13 et le remplissage de mousse par 34.

Dans Lle mode de réalisation représenté sur les figures 7
et 8, La surface de guidage 41 est constituée par un soufflet élas-
tique, gonflable & L'air comprimé, qui est fixé de fagon étanche
sur une plaque rigide 42. La surface du soufflet est revétue d'une
couche 43 de polytétrafluoréthyléne afin d'obtenir un meilleur
pouvoir de glissement. Le soufflet 41 est subdivisé par des cloi=-
sons 44 en compartiments 45 qui sont raccordées par des canalisa-
tions 47 et des robinets d'arrét 48 manoeuvrables individuel lement
a une conduite principale 49, elle-méme branchée sur une source
d'air comprimé non représentée, constituant ensemble avec la con-
duite 49, Lles canalisations 47 et les robinets 48 un dispositif

d'ajustement 46.
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10

REVENDICATIONS

1. Procédé pour La fabrication continue de bandes ou de
panneaux revétus de couches externes, selon lequel on introduit une
couche externe inférieure (4) et une couche externe’supérieure 10)
flexible dans un volume (3) & remplir de mousse délimité par un
tapis transporteur double, et selon lequel on coule un mélange
réactionnel (32) formateur:de mousse au moyen d'une téte mé langeuse
(20) sur Lla couche supérieure (10) avant que celle-ci ne soit
introduite, en passant sur un rouleau de renvoi (15), dans Lle
volume (3) & remplir de mousse, caractérisé en ce que, avant méme
le point d'application (33) du mélange réactionnel (32), on confére
a la couche supérieure (10) un bombement vers Lle haut, bombement
qui s'aplatit en direction du rouleau de renvoi (15), et que L'on
utilise une téte mélangeuse (20) fixe.

2. Procédé selon Lla revendication 1, caractérisé en ce
que L'on adapte le bombement en hauteur, longueur, inclinaison et/
ou courbure & la fluidité du mélange réactionnel (32).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que L'on utilise une téte mélangeuse (20) autonettoyante (com-
prenant un piston éjecteur).

4. Procédé selon L'une quelconque des revendications 1 a
3, caractérisé en ce que l'on chauffe la couche supérieure (10
dans la région de son bombement.

5. Tapis transporteur double pour la fabrication continue
de bandes ou panneaux (5) de mousse revétus de couches externes 4,
10), comprenant un tapis inférieur (1) sans fin et un tapis supé-
rieur (2) sans fin qui renferment entre eux un volume (3) 3 remplir

de mousse, avec coordination & chaque tapis (1, 2) d'un dispositif

(9) d'amenée de couches externes (4, 10), le dispositif d'amenée

(9) pour Lla couche supérieure flexible (10) étant installé au-
dessus du tapis supérieur (2), un poste de déroulement (9) et un
rouleau de renvoi (15), une téte mélangeuse (20) étant disposée au-
dessus du trajet de guidage (16) de la couche supérieure 10,
entre le poste de déroulement (9) et Le rouleau de renvoi 1%,

caractérisé en ce que ce trajet de guidage (16) est formé dans au

NV ot L
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moins une section, commengant devant la téte mélangeuse (20) dans
le sens du transport de Lla couche supérieure (10) et s'étendant
jusque derriére cette téte mélangeuse (20), par une surface de gui-
dage bombée (17, 41) qui s'aplatit dans la direction de transport,
et que la téte mélangeuse (20) est disposée fixe. '

6. Tapis double selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'un dispositif d'ajustement (22, 46) pour ajuster Le bombement
est coordonné & la surface de guidage (17, 41).

7. Tapis double selon la revendication 5 ou 6, caracté-
risé en ce que la surface de guidage (17) présenfe des rails-guides
(18) Llatéraux. 7

8. Tapis double selon la revendication 5, 6 ou 7, carac-
térisé en ce que la surface de guidage est constituéde par une téle
élastique et que Le dispositif d'ajustement (22) comporte des
broches filetées (24, 25) pour L'ajustement du bombement de cette
tole (1M

9. Tapis double selon L'une quelconque des revendications
5 a 8, caractérisé en ce que les rails-guides latéraux (18) pré-
sentent des trous taraudés (29) pour des broches filetées (24)
montées rotatives, transversalement, sur un biti (23).

10. Tapis double selon L'une quelconque des revendica-
tions 5 & 9, caractérisé en ce que la surface de guidage (41) est
constituée par La partie supérieure élastique d'un soufflet gon-
flable.

11. Tapis double selon L'une quelconque des revendica-
tions 5 & 10, caractérisé en ce que la distance entre la téte
mélangeuse (20) et Lle rouleau de renvoi (15) est réglable et blo-
cable aprés le réglage.

12. Tapis double selon L'une quelconque des revendica-

‘tions 5 a 11, caractérisé en ce que la téte mélangeuse (20) est

autonettoyante (du fait qu'elle est équipée d'un piston éjecteur).
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