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Procédé de fabrication d’un renforcement pour matiéres plastiques.

@ Une nappe (1) de torons continus de fibres de verre

porte un apprét aqueux. Elle traverse une zone de
traitement thermique (10) ol elle est séchée par deux
courants d’air chaud ayant une humidité relative inférieure
4 60 %, tout d’abord sur sa face inférieure par de Pair
sortant d’une premiére fente (21), puis sur sa face supéri-
eure par de lair sortant d’une seconde fente (43) a
Pentrée d’un dispositif de piquage (50).
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un renforcement pour maticres plas-
tiques par piquage d’une nappe de torons continus de fibres de verre
qui contient de ’eau, procédé destiné 4 combattre les interruptions
de travail, caractérisé en ce que la nappe est séchée pendant son
transport vers le dispositif de piquage dans une zone de traitement
thermique au moyen d’un premier courant d’air chauffé ayant une
humidité relative inférieure 4 60% pour enlever 'humidité de I'une
des surfaces de la nappe, et d’un second courant d’air d’humidité re-
lative inférieure 4 60% rencontrant la surface opposée de la nappe.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la tem-
pérature du premier courant d’air est inférieure a 49° C et son humi-
dité relative est inférieure 4 60%, et en ce que le second courant d’air
posséde une humidité relative d’au moins 20%.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
premier courant d’air est 4 une température d’au moins 38° C et
posséde une humidité relative d’au moins 20% et le second courant
d’air est 3 une température de 10 & 49° C et posséde une humidite
relative d’au moins 20%.

4, Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
deux courants d’air sont 4 une température de 21 4 49°C.

Dans les brevets US Nos 3883333 et 4158557, on montre la fabri-

3

20

cation d’une nappe de torons continus de verre obtenue en déposant 3y

des torons continus transversalement sur la largeur d’un convoyeur
en mouvement jusqu’a une épaisseur donnée. La nappe est déplacée
du convoyeur 4 un métier 4 aiguilles, ot elle est piquée avec des ai-
guilles 4 barbe pour entrelacer les torons afin d’obtenir une nappe
mécaniquement solidaire. Les torons de cette nappe sont normale-
ment humides quand ils sont déposés sur le convoyeur, ¢’est-a-dire
ont une teneur d’humidité de 10 & 20% au plus, puisque, durant leur
formation, un apprét aqueux leur était appliqué. Les nappes prépa-
rées selon les brevets mentionnés ont trouvé une utilisation particu-
liére dans la production de piéces estampées thermoplastiques ren-
forcées a la fibre de verre. La matiére collante utilisée pour revétir les
torons afin de fabriquer une nappe sont typiquement des émulsions
aqueuses. La colle indiquée dans le brevet US No 3849148 est
typique pour les colles employées.

Dans une variante présentée dans le brevet US No 4158557, la
nappe est fabriquée en fournissant les torons en paquets plutét
qu’en fibres formant coussinets. Les paquets de torons continnent
encore de '’humidité, quoique a un degré plus faible, que les torons
utilisés dans le procédé & coussinets (c’est-a-dire 5 8% en poids
étant typiques).

On a constaté que, dans la fabrication de nappes de torons de
verre piquées & partir de nappes de torons continus de verre, mises &
la dimension et humides, un temps de fabrication considérable était
perdu avec le nettoyage des métiers 4 aiguilles employés, car ils
étaient encrassés avec du verre et de la colle ou avec des ingrédients
de la colle revétant les torons. Une diminution ou la suppression de
ces pertes de fabrication est donc désirable.

La présente invention a pour objet le procédé défini dans la re-
vendication 1, pour combattre les interruptions de travail dans la fa-
brication d’un renforcement pour matiéres plastiques par piquage
d’une nappe de torons continus de fibres de verre qui contient de
'eau.

Pour une compréhension compléte de I'invention, on se repor-
tera 4 la description détaillée présentée ci-dessous a titre d’exemple
et comme on la voit sur les dessins joints dans lesquels:

la fig. 1 est une vue latérale schématique des opérations de fabri-
cation de nappe a torons continus, y compris le piquage de nappe
selon la présente invention, et
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1a fig. 2 est une vue isométrique schématique des opérations de
fabrication de nappe & torons continus, y compris le piquage final et
appliquant le procédé selon la présente invention.

Comme indiqué a la fig. 1, une nappe de torons continus de verre
1 est composée de plusieurs torons de fibres de verre 4, 5, 6 et 7 qui
sont déposés vers le bas sur le convoyeur 2, de préférence une chaine
métallique. Quoique cela ne soit pas évident sur le dessin, les
torons 4, 5, 6 et 7 sont déposés transversalement a travers la largeur
du convoyeur 2 de fagon continue pour recouvrir le convoyeur 2 de
torons de verre. Les torons 4, 5, 6 et 7 peuvent venir directement
d’un coussinet de fibre de verre ou d’un paquet comme indiqué dans
le brevet US No 4158557 cité ci-dessus.

La nappe 1 étant obtenue en couches par plusieurs torons 4, 5, 6
et 7 jusqu’a une épaisseur donnée contient de I’humidité. Si les
torons 4, 5, 6 et 7 viennent de fibres de verre réunies en coussinet,
celle-ci sera d’environ 20% ou, plus rarement, de 12 & 15%. Si les
torons 4, 5, 6 et 7 sont fournis depuis une alimentation en paquet, le
taux d’humidité est généralement de 8% ou moins, typiquement de 4
4 6%. La nappe 1 traverse de fagon continue un four 10. Le four 10
est relié 4 un conduit 11, équipé avec un chauffage 12, de préférence
un chauffage a résistance, pour chauffer le gaz passant par le
conduit 11. Le gaz chauffé, de préférence de I'air, passe par la
hotte 10a du four 10, qui couvre le convoyeur 2 de nappe sur sa
largeur et s’étend sur une distance suffisante le long du convoyeur
pour que la durée d’exposition de la nappe dans le four proprement
dit soit entre 50 et 120 s, de préférence 70 4 90 s. Le conduit 11 est
alimenté avec de I"air d’humidité relative de 60% ou moins, de préfé-
rence de 40 4 50%. L’air passe du conduit 11 parla hotte 10a et 2
travers la nappe 1. L’air, aprés son passage par la nappe 1, est
évacué par la chambre 10b au conduit 14.

La nappe 1, aprés avoir traversé le four 10, est transportée par-
dessus un conduit élargi 20 qui a une ouverture en fente 21, s’éten-
dant sur la largeur de la nappe 1. Le conduit 20 est aussi équipé avec
un chauffage 22 pour chauffer le gaz traversant le conduit 20, et le
gaz, de préférence de Pair, est contr6lé quant  son humidité rela-
tive, qui doit rester inférieure 4 60%. Le courant d’air balaie la
surface inférieure de la nappe 1 et enléve de la surface ’humidité res-
tante, qui a tendance 4 s’assembler sur les torons de la surface infé-
rieure et sur ceux proches de cette surface, par suite du chauffage
dans le four 10. On a constaté que, dans le four 10, pendant que le
gaz traverse la nappe, il a tendance 4 se saturer, de sorte, bien que le
gros de la nappe 1 soit sec, qu'il y a une tendance a ce que la surface
inférieure de la nappe garde quelque humidité.

La nappe 7 passe alors entre un rouleau de serrage 3 et un
rouleau d’entrainement 9 qui, avec le rouleau 8, sert a faire avancer
de fagon continue le convoyeur 2 a travers la zone ot la nappe s¢
constitue. Le rouleau d’entrainement 30 et la chaine 31 qui lui est
liée, ainsi que le rouleau libre 32, autour duquel la chaine 30 est
prise, fonctionnent & des vitesses tirant la nappe 1 de sous le rouleau
de serrage avec la densité désirée. Ainsi la nappe 1, quelle que soit
son épaisseur, peut étre étirée par la chaine 30 pour obtenir, si on le
désire, une densité plus faible que la nappe entre les rouleaux 3 et 9. .

La nappe 1 est transportée de la surface de la chaine 30 au dispo-
sitif piqueur 50. Comme représenté, le dispositif piqueur 50 com-
porte une planche d’aiguilles 51 a laquelle sont attachées plusieurs
aiguilles 52, agencées en rangées paralléles. Le dispositif piqueur est
équipé d’une plaque de débourrage 53, avec des trous 54 disposés en
rangées, de sorte que les aiguilles 52 peuvent passer facilement par
eux pendant le piquage. Une plaque de base 55 est aussi prévue dans
le dispositif de piquage, portant aussi plusieurs trous 56 agencés en
rangées et d’une taille telle que les aiguilles 52 de la planche a aiguil-
les 51 peuvent les traverser. La plaque 55 sert également de surface
sur laquelle la nappe 1 est posée pendant son passage par le disposi-
tif de piquage 50. Comme indiqué, la planche a aiguilles 51 fait un
mouvement de va-et-vient, indiqué par des flcches, pour pousser les
aiguilles 52 4 travers la nappe 1 et les deux plaques 53 et 55 pour
ainsi entrelacer le toron formant la nappe 1 pendant son passage a



travers I'aiguille 50. La nappe 1 est avancée a travers le dispositif de
piquage 50 par le rouleau d’entrainement 58, qui exerce une force de
traction sur la nappe 1. Le récipient 59 est prévu pour recueillir les
filaments de verre cassés passant par les trous 56 de la plaque 55.

Le dispositif de piquage 50, et en particulier la zone de piquage, s
C’est-a-dire la zone entre les plaques 53 et 55 du dispositif de piquage
50, a urie ambiance contrélée pour maintenir des températures entre
10 et 49° C et une humiditeé relative de 40 2 60%. L’ambiance est
contrdlée en passant de fagon continue du gaz d’humidité relative
inférieure 4 60% depuis le conduit 41 vers la zone de piquage. Le
conduit 41 comporte un chauffage 42 qui lui est associé, de sorte que
du gaz passant par le conduit peut étre chauffé a une valeur donnée,
et le gaz a une humidité contrdlée pour présenter "humidité relative
exigée. La fin du conduit 41 comporte une fente généralement rec-
tangulaire s’étendant sur la largeur de la zone de piquage afin d’as-
surer une distribution égale du gaz 4 faible humidité 4 travers
I’entrée du dispositif de piquage 50.

Dans la fig. 2, la disposition des conduits 20 et 41 peut étre ob-
servée plus aisément. Leurs fentes associées sont désignées respecti-
vement par 21 et 43 (fig. 1). De méme, la disposition du four de
chauffage 10 peut étre observée sur la fig. 2.

Dans Pinstallation présentée aux fig. 1 et 2, une nappe contenant
de I'humidité, typiquement 4 4 15%, est fournie de fagon continue
au four 10. De I'air 4 une température entre 21 et 49° C traverse la
nappe 1 depuis la hotte 10a au conduit collecteur 10b en quantité
suffisante pour que la nappe sorte du four 10 avec une teneur d’hu-
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midité nettement plus faible, c’est-a-dire 1 4 2% en poids de la
nappe 1. De l'air balaie sur sa largeur la nappe 1 depuis le con-

duit 20 4 une température entre 21 et 49° C pour diminuer encore
plus la teneur en humidité de la nappe, pour qu’on obtienne une
nappe a I'entrée du dispositif de piquage 50 avec une teneur d’humi-
dité de 0,5 & 1%. Dans le dispositif de piquage avec une ambiance
controlée de 21 4 49° C et une humidité relative inférieure 4 60%, la
nappe de torons continus est piquée et sort avec une teneur en humi-
dité finale de 0,3% ou moins.

On a constaté, dans la pratique d"une installation de fabrication
de nappe piquée dans des ambiances selon les procédés indiqués ci-
dessus, que le blocage de la plaque de base et de la plaque de dé-
bourrage a été réduit notablement, ce qui donnait lieu 4 moins d’in-
terruptions et augmentait la production en conséquence.

Quand l'installation fonctionnait par exemple pour fabriquer
une nappe piquée de 2,50 m avec un débit d’environ 5 m/min en
faisant usage des trois formes de contrdle d’ambiance, séchage au
four, séchage du fond et contrdle d’ambiance du dispositif piqueur,
une seule interruption pour nettoyer les plaques de base était néces-
saire pour une durée de 8 h de travail. Sans le séchage du fond, trois
interruptions pour le nettoyage étaient nécessaires durant une
période comparable de 8 h. Cela représentait une perte de produc-
tion de 40 min sur une période de 8 h. De plus, on a constaté que,
avec ou sans le séchage de fond en service, le contrdle d’ambiance du
dispositif de piquage a pratiquement éliminé 'accumulation 4 la
plaque de débourrage, qui se produit quand il n’est pas en service.
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