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Linvention concerne une machine pour métalliser au
moins partiellement une face d'un matériau en bande souple.
La bande & métalliser 4 défile, de préférence pas & pas,
devant un pistolet métalliseur 14, qu'un chariot 10 déplace
transversalement & la bande 4.
La machine selon l'invention peut &tre utilisée pour mettre
en ceuvre la premiere phase du procédé selon le brevet
principal.
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Le brevet principal concerne un procédé pour
métalliser au moins partiellement la surface extérieure
d'une pidce stratifide.

Selon l'une des revendications du brevet principalg
ce procédé est caractérisdé en ce gqu'il comprend les phases
opératoires suivantes ¢

a) métalliser au moins partiellement une face
seulement d'une.feuille ou bande d*un metériau fibreux
exempt de métal,

b) découper au moing une pidce dans ladite feuille
ou bande partiellement météllisée, et plusieurs pidces
dans d'autres feuilles ou bandes, non métallisdes, du mdme
mgtériau fibreux, exempt de métal,

c) enduire les pidces métallisdes et les pidces
non métallisées avec une résine polymérisable,

d) empiler les pidces enduites de manidre gu'une
face au moins de la pile soit formée par la face metalllsee
de la pidce correspondante, et

e) mouler la pile formée avec les pitces, de manidre
& polymériser la résine.

La présente invention concerne une machine pouxr
métalliser au moing partiellement une face d'un matdrisu
en bande souple, par exemple dtune bande de tissgu en fibres
synthétiqueso. La machine selon la présente invention egt
particulidrement avantageuse vpour la mise en oeuvre de la
vhase a) du procédé selon la revendication du brevet princi-
val qui a été rappelée ci-dessus. La méme machine, ou une
machine analogue, peut cependant &tre utilisée pour métalliser
au moins partiellement une face d'un matériau en bande souple,
de nature quelcongue, quelle gue soit 1'application envisagde
pour la bande métallisde ou les pidces, au moins partielle-
ment métallisées, qui sont ensuite découpdes dans cette
bande, 7 '

la machine selon la présente invention est du type

- ’

indiqué précédemment, et elle est caractérisée en ce qu'elle
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comporte des moyens pou§7%%%iler la bande & métalliser
en regard d'un dispositif de métallisation, tel quiun
pistolet pulvérisateur, des moyens pour animer le dispo~
sitif de métallisation d'un mouvement de va~et-vient,
transversal & la bande, et des noyens pour synchroniser
ce mouvement de va~et-vient avec le défilement de lagite
bande. .

Dans une forme de réalisation exbtrémement verfec—
tionnée de la machine selon la présente invention, il serait
possible de faire commender les moyens de synchronisation
par un dispositif & méwoire d'un tyve connu quelconque,
de manidre & obtenir, sur une face du matérisu en bande
souple, une métallisation partielle,ayant un contour
déterminé, précédemment mis en mémoire. '

Dans le cas cependant ol la machine selon la
présente invention est »lus spéeialement destinde b la
mise en oeuvre de lz premi®re vhase du procddé selon le
brevet principal, qui a été précddemment rappelé, on peut
recourir & une forme de réalisation plus simple de 1'inven—
tion, comporbtant des moyens pour, 3 chaque inversion du
mouvement de va~et-vient du dispositif de pulvérisation,
Taire avancer la bande d’une longueur déterminde, adaptde
& ltouverture du faisceau de varticules métalliques que
produit le dispositif de pulvérisation.

Cette forme de réalisation convient parfaitement
pour métalliser en totalité llune des Taces du matériau
en bande sounle ; elle peut cepondant &tre aussi aisdment
adaptée pour obtenir une métallisation partielle de 1l'une
des faces de la bande de magtériau souple, en prévoyant,
entre ladite bande et le dispositif de métallisation, au
moins un cache, éventuellement amovible, et adapté pour
intercepter le faisceau de particules métalliques au niveau
des varties de la bande qui ne doivent vas &tre métallisdes:
La réalisation d'un tel cache est particulidrement aisde
lorsqu'il s'agit par exemple de métalliser la bande
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g
de matériau souple suivant des bandes étroites et régu-
lidrement espacées, s'étendant dans la direction iongitu—
dinale ou dans la direction transversale de la bande de
matériau soupley, ou encore lorsqu'il s'agit de déposer -

sur ladite bande de matériau souple une métallisation

en forme de grillage & mailles rectangulaires plus ou

moing serrées.

' Dans une forme de réalisation préférde de 1l'in-
vention, la machine comporté, entre une bobine débitrice,
sur laquelle la partie non encore métallisée de la bande
est enroulée, et une bobine réceptrice, qui peut &tre
entrainéeAen rotation par un premier moteur pour y enrouler
la partie métallisée de la bande, des moyens pour guider
ladite bande sous tension sulvant une trajectoire ayant
une partie planeg, en regard de laquelle le digposgitif
de métallisation est monté sur un chariot, qu’un second
moteur peut déplacer sur av moins un rail transversal 3
ladite partie plane de la bande, entre deux positions
extrémes, correspondant respectivement aux deux bords de la
bandes, o

A titre d'exemple on a déerit ci-dessous et illus-
tré schématiquement au dessin amexé une forme de réalisa~
tion df'une machine selon la présente invention's _

La figure 1 est wne wvne de face de cetbe forme de
réalisation: ' '

La figure 2 est une wue en coupe suivant la ligne
II-II de 1la figure 1. h

La figure 3 est une vue en plan de la machine
des figures 1 et 2!

La forme de réalisation de la machine selon la
présente invention qui est illustrée sur les figures {1 & 3
comporte tout d'abord un bEti 1, qui est supporté sur le sol
par exemple par des roues 2, et qui est constitué essentviel-
lement par un plateéu inférieur {a, sengiblement rectangu-
laire, sur les deux petits cbdtés duguel sont fixdes les
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parties inférieures de deux montants, 1b et 1ce Chacun
de ces deux montants porte l'un des deux paliers latéraux
pour les bouts d'arbre des- bobines ou rouleaux suivants ¢
a mi-hauteur du bAti 1, un tambour 3,formant une bobine
débitrice sur laquelle est enroulée la partie non encore
métallisée, 4a, d'une bande souple, 4, d'un matériau &
nétalliser, par exemple d’un tigsu de fibres synthétiques ;
% la partie supérieure du bSti 1, un tambour 5, formant
une bobine réceptrice, dont la surface latérale comporte
des moyens, par exemple une fente 5a, pour l'accrochagé
de llextrémité de la partie métallisée, 4c, de la bande 4,
laquelle peut &tre envoulde sur ledit tambour 5 lorsque
celui-ci est entrainé en rotation dans le sens de la fliche
£, éar un moteur 6, dont une forme de réalisation sera
décrite ultérieurement ; un rouleau tendeur T, disposé de
manidre & guider la bande 4 entre la bobine débitrice 3
et la bobine réceptrice 5, sous tension, suivant une trajec—
toire comportent une partie plane, qul, dans la forme de
réalisation considérée, est matérislisée par le passage de
la bande 4 le long d*une plague verticale 8, supportée par
le b&ti 1. Les montants 1b et 1c¢ comportent, en avant et en
dessous de la plaque 8, des bras supportant un rail 9, dont
les extrémités s'étendent au-deld des montanisib et ic,comme ,
vigible sur la vue de face de la figure 1. Ce rail harzmtsl, 9,

qui est disposé transversalement & la direction longitudinale

de la bande 4, sert au guidage d'un chariot 10,7qui est
mobile le long de ce rail, entre deux positions extrémes,
qui, dans la forme de réalisation considérée, sont définies
par la coopération de butdes 10a et 10b, solidalres dudit
chariot 10, et situdes par exemple & des distances réglables
de celui-ci, avec des butées & ressort, 11a et 11b, d'un
type connu en sol, qui sont montées aux exbrémités du rail
de guidage 9. Le déplacement du chariot 10 le long du rail

9 est assuré par un second moteur, notamment un moteur élec-
trique, dont le sens de rotation peut &tre commuté par des
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5 ,
inverseurs de fin de course, 1121 et 11b1, déplagables
sur le rail 9, et actionnables par des butées latérales,
10a1 et 110b1, du chariot 10, ce moteur entratnant un pignon
12, qui engréne avec une crémaillére 13, fixée le long du
rail 9 (figure 2).
Un dispositif de projection du métal & déposer,

par exemple un pistolet métalliseur 14, d'un type connu,
alimenté en air comprimé, en oxygéne et en Acétyléne, par
des conduites souples 14a et en fil métalliqué 14b, est
monté sur le chariot 10 par l'intermédiaire d'un support
15, de préférence d'un type connu, permettant d'ajuster la
position relative du pistolet 14 et du chariot 10 dans trois
directions perpendiculaires 1'une 3 1'autre. Comme visible
sur la figure 2, la hauteur du pistolet 14 au-dessus du
chariot 10 est ajustée de maniére que le faisceau de parti-
cules métalliques 16, d'ouverture angulaire o , qu'il projet-
te, vienne frapper la partie plane de la bande & métalliser
4 qui est appliguée contre la plague 8, dont la hauteur doit
&tre évidemment adaptée 3 l'angle o . Dlautre part, les
butées 10a, 10b solidaires du chariot mobile 10 et les in-
verseurs 11al, 11b1 sont ajustés de manidre que, lorsqu'ils
coopérent respectivement avec 1'une des butées & ressort
1Ma, 1Mbyet, 8 la fin de la course élastique regpective de

1'une de ces derniéres butées, avec l'une des butées 10a1,
10b1 du chariot 10, le faisceau 16 de particules métalliques
vient rencontrer exactement le bord droit ou le bord gauche
(sur la figure 1) de 1la partie plane de la bande 4. De
cette fagon, lorsque le moteur correspondant déplace
le chariot mobile 10 entre ses deux positions extrémes,
qui viennent d'8tre définies, le faisceau 16 de particules
métalliques que le pistolet 14 projette sur la partie plane
de la bande 4 métallise entidrement une zone rectangulaire
en forme de bande horizontale allongée, Z, de la partie
plane de la bande 4, qui a été distinguée sur la figure 1
par des hachures.

Dans la forme de réalisation considérée, le bout
d'arbre droit (figure 1), 5b, du tambour 5, constituant la
bobine réceptrice, est engagé dans un dispositif anti-

dérouleur 16, gqui peut &tre constitué par exemple par une.
roue a rochet et un cliquet, d'un type connu, de fagon a
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6
empécher le tambour 5 de tourner dans le sens du Adrou-
lement de la bande 4, c'est-d-dire dans le sgens oppogé
a celul de la Fldche f (figure 2) ; une commande manuelle
16a, agissant par exemple pour decarter le cliquet de la
roue & rochet, est prévue pour débrayer & volontd le
dispositif anti-dérouleur 16. Le bout d%arbre gauche, 5c,
du tambour 5 est lui-mme accouplé b un moteur & aiyp
comprimé, notemment & la tige Ga d’un vérin & air comprimé
6, par 1l'intermédiaire d'un mécanisme,i7, de transformation
du mouvement de va-eb-vient de ladite tige 62 en un mouve~
ment de rotation du bout dlarbre 5¢ ; il existe de nombreu-
ses formes de wvéaliszation connues d'un tel mécanisme
de transformation, quiil n'egt donc pas nécessaire de
décrire en détail. Le civoult d’alimentation 18 gu vérin
& alr comprimé 6 peut recevoir son alimentation en aip
comprimé, comme visible sur ls vue en plan de la Tigure 3
par 1?!intermédiaive d'un raccord en T,19, de 1l%un ou

"L'autre de deux distributeurs, 20a eb 20b, qui sont eux-

mémes montés respectivement aux extrémités du rail 9, de
fagon que leurs ouvertures mspectives soient commanddes
automatiquement & la fin des courses élastigues des butdes
& ressort correspondentes, 11a et 11bs Les distribubteurs
202 et 20b sont eux-mlmes alimentds en air comprimé par des
dérivations, 21a et 21b,d%une ligne générale d%alimentation
en air comprimé, 21 (figure 3). :

On comprend gue chague fois que liune des butédes,
par exemple 10s, solidaires du charict 10, 2 omené la
butée & ressort correspondante, 11a, en fin de course,
apreés que le pistolet 14 a métalligé complétemen% we
zone Z de la partie plane de la bande 4, llouverturs du
digtributeur 20z ,commandde par la course de la butde
élastique correspondante, 11a, assure l'alimentation en
air comprimé du vérin 6, dont la course complite de la
tige est transformée en une rotation du tambour 5 dans le
sens de la fleche £, d’un angle déterminé, qui peut &tre
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ajusté au niveau du mécanisme, réglable, 17, de transfor-
mation du mouvement; par exemple, pour une hauteur 1 = 90 mm
de la zone Z métallisée & chaque déplacement transversal
du pistolet 14, le tambour 5, présentant par- exemple un
diamétre de 500 mm, doit tourner, & chaque inversion du
mouvement de va-et-vient du chariot 10, d'un angle voisin
par exemple de 7 degrés, de fagon & obtenir un recouvre-
ment partiel des zones métalliséeg,voisines’d'environ 1/3.
Si par exemple le chariot 10 et le pistolet 14 sont dépla-
cés & la vitesse de 2,60 m/mn, la métallisation de chaque
zone transversale 7 de la bande 4 demande environ 40 secon-
des, soit une vitesse de métallisation d'environ 0,135 m/mn,
pour une bande de largeur L = 1,5 m. En fin de course de
la butée 11a, le chariot 10 actionne, par sa butée 1021,
l'inverseur 11a4, qui inverse alors le sens de rotation du
moteur d'entrainement du chariot 10. 7 '

La forme de réalisation précédemment décrite
comporte en outre le perfectionnement suivant : un rouleau
récepteur, 22, qui peut 8tre de ‘diamétre notamment inférieur
a4 ceux des rouleaux 3 et 5, est monté fou et amovible dans
deux paliers respectivement solidaires des montants 1b et ‘e
du b&ti 1; lorsque la totalité de la bande 4 a été métalli-
sée puis enroulée sur le tambour 5, on peut débrayer le dis-
positif anti-dérouleur 16 en actionnant manuellement 1'or-
gane 16a et dérouler une partie de la bande 4 pour l'enrouler
sur le rouleau récepteur 22, que l'on fait par exemple tour-
ner manuellement, au moyen d‘une manivelle 22a; on peut
ainsi transférer complétement la bande métallisée sur le
rouleau récepteur 22a et extraire l'ensemble du bati 1,
en vue des utilisations ultérieures de la bande métallisée.

' La présente invention n'est pas limitée a la for~
me de réalisation précédemment décrite. Elle englobe toutes
ses variantes. Le moteur d'entrainement de la bobine récep-

‘trice 5 peut &tre d'un type quelconque, par exemple un

moteur électrique, son circuit d'alimentation en énergie
électrique étant alors commandé par deux contacts électro-
mécaniques actionnés en fin de course par les butées &

~

ressorts 1la et 11b respectivement, ou par des cames &
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ressort, équivalentes, ou encore par les inverseurs
1al et 11b1. Comme on 1l'a indiqué, un ou plusieurs
caches peuvent &tre interposés entre le pistolet 14 et
la partie de la bande 4 qui est appliquée sur la plaque
transversale 8. Le pistolet métalliseur 14 peut &tre
remplacé par un autre dispositif connu de métallisation,
d'un type approprié. Enfin, les moyens pour synchroniser
le défilement de la bande 4 et le mouvement de va-et-vient
du pistolet métalliseur 14, ou du dispositif équivalent de
métallisation, sunt matiéres & option. En particulier,
au lieu d'arr8ter le défilement de la bande de matériau
souple pendant la métallisation de chacune de ses zones
transversales telles que Z, il serait possible de faire
défiler ladite bande 4 avec une vitesse lente mais conti-
nue au cours de la métallisationg a condition toutefois
que chaque inversion du mouvement de va-et-vient du pis-
tolet métalliseur puisse 8tre réalisée en un temps suffi-
samment court pour qu'il n'en résulte aucun défaut de
nétallisation, et que la vitesse de défilement continu
de ladite bande soit adaptée & l'angle d'ouverture o du
faisceau de particules métalliques.
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REVENDICATIONS

1. Machine pour métalliser au moins partiellement
une face d'un matériau en bande souple, par exemple dfune
bande (4) de tissu en fibres synthétiques, pour mettre en
oeuvre le procédé selon la revendication 1 du brevet prin-
cipal, machine caractérisée en ce qu'elle comporte des

hY

moyens pour faire défiler la bande & métalliser (4) en regard
d'un dispositif de métallisation, tel qu'un pistolet métale
liseur (14), des moyens (10) pour animer le dispositif de
métallisation d'un mouvement de va-et-vient, transversal a
la bande (4), et des moyens (11a-b, 20a=b, 18, 6, 17) pour
synchroniser ce mouvement de va-et-vient avec le défilement
de ladite bande (4). ,

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée
en ce qu'elle comporte des moyens pour, & chague inversion
du mouvement de va-et-vient du dispositif de métalliseur
(14), faire avancer la bande (4) d'une longueur déterminée,
adaptée & l'ouverture (o) du faisceau (16) de particules
métalliques que produit le dispositif de pulvérisation
(4). - '
%, Machine selon 1°’ume quelcongue des revendica-
tions 1 et 2, caractérisée en ce qu'elle comporte, entre
la bande (4) et le dispositif de métallisation (14), au
moins um cache, éventuellement amovible, et adapté pour
intercepter le faisceau (16) de particules métalliques au
niveau des parties de la bande (4) qui ne doivent pas
&tre métallisées,

4, Machine selon l'une quelconque des reven—

dications 1 & 3, caractérisée en ce qu'elle comporte,

entre une bobine débitrice (3), sur laquelle la partie
non-encore métallisée (4a) de la bande (4) est enroulée,
et une bobine réceptrice (5), qui peut &tre entrainée
en rotation par un premier moteur  (6) pour y enrouler
la partie métallisée (4¢) de la bande (4), des moyens
(7, 8) pour guider ladite bande svus tension suivant
urie trajectoire ayant une peartie plane (4b), en regard
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de laquelle le dispositif de métallisation (14) est monté
sur un chariot (10), qu'un second moteur peut déplacer
sur au moins un rail (9) transversal & ladite partie
plane (4b) de la bande (4), entre deux positions extri-
mes, correspondant respectivement aux deux bords de la
bande (4).

5. Machine selon la revendication 4, caractérisée
en ce qu‘elle comporte des moyens, tels que des butées
(1Ma, 11b) ou des cames & ressort ou des inverseurs de fin
de course, qui sont actionnés par le chariot (10) portant
le dispositif de pulvérisation (14), dans chacune de ses
prositions extrémes, de facon, d‘'une part, & faire alimen-
ter temporairement le premier moteur (6) de telle sorte
qu'il fasse tourmer la bobine récepirice (5) d'un angle
déterminé, adapté 4 l'ouverture (a) du faisceau (16) de
particules métalliques que produit le dispositif de
métallisation (14) et, d'autre part, a8 inverser le sens
de rotation du second moteur.

6. Machine selon la revendication 5, caradctérisée
en ce gue le premier moteur (6) est un moteur & air
comprimé, par exemple un vérin & air comprimé, dont
le circuit d'alimentation (18) est commandé par deux
distributeurs (20a, 20b), lesquels sont ouverts respec—
tivement par les butées (11a, 11b) ou cames & ressort
que le chariot (10) actionne dans ses positions extr@mes.

7. Machine selon 1l'une quelconque des revendica-~

- tions 4 & 6, caractérisée en ce qu'un dispositif amti-

dérouleur débrayable (16) est accouplé & la bobine récep-
trice (5) pour l'empd@cher de tourner dans le sens du
déroulement de la bande métallisée (4c¢), et qu'un rouleau
récepteur (22) est monté fou et amovible en-dessous de
ladite bobine réceptrice (5), de facon & permettre de
transférer la bande complétement métallisée (Z4c) de la
bobine réceptrice (5) sur le rouleau récepteur (22) en
faisant tourner ce dernier, par exemple avec une mani-
velle (22a),aprés avoir débrayé le dispositif anti-
dérouleur (16). -
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