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(54)  Entoilage  thermocollant  comportant  une  nappe  de  fibres  entremêlées  dans  des  fils  de  trame 
texturés  et  son  procédé  de  fabrication. 

@  L'entoilage  thermocollant  de  l'invention 
comporte  au  moins  une  nappe  (4)  non-tissée  de 
fibres  (2)  ou  de  filaments  enchevêtrés  ,  ayant 
une  direction  générale  donnée  et  dont  une  face 
est  revêtue  de  points  de  polymère  thermofu- 
sible.  De  plus  il  comporte  des  fils  dits  de  trame 
(3)  qui  sont  des  fils  de  filaments  continus  textu- 
rés,  disposés  transversalement  à  la  direction 
générale  précitée  et  qui  sont  liés  à  ladite  nappe 
grâce  à  l'enchevêtrement  des  fibres  ou  des 
filaments  de  la  nappe.  L'entoilage  ne  compor- 
tant  qu'une  seule  nappe  non-tissée,  les  points 
de  polymère  thermofusible  sont  disposés  sur  la 
face  de  la  nappe  sur  laquelle  des  fils  de  trame 
sont  partiellement  apparents. 

L'entoilage  comportant  deux  nappes  (4.,  23) 
non-tissées  de  fibres  ou  de  filaments  enchevê- 
trés  (2)  entre  lesquelles  sont  pris  en  sandwich 
les  fils  de  trame  (3),  le  nombre  de  points  de 
polymère  est  de  l'ordre  de  ou  supérieur  à  60  par 
centimètre  carré. 
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La  présente  invention  concerne  l'entoilage  ther- 
mocollant  pour  pièces  d'habillement,  constitué  d'un 
support  d'entoilage  sur  une  face  duquel  ont  été  dépo- 
sés  des  joints  de  polymère  thermofusible. 

On  répartit  généralement  les  supports  pour  en- 
toilage  ,  notamment  thermocollant,  en  deux  catégo- 
ries:  les  supports  textiles  proprement  dits  et  les  non- 
tissés.  Les  supports  textiles  proprement  dits  sont  des 
supports  qui  sont  obtenus  par  tissage  ou  tricotage  de 
fils,  tandis  que  les  non-tissés  sont  obtenus  par  cons- 
titution  et  consolidation  d'une  nappe  de  fibres  ou  de 
filaments. 

Chacun  de  ces  types  de  supports  présente  des 
avantages  et  des  inconvénients  et  il  revient  à  l'utilisa- 
teur  de  faire  son  choix  en  fonction  des  propriétés  re- 
quises  pour  son  entoilage. 

Les  non-tissés  sont  moins  coûteux,  mais  ils  pré- 
sentent  une  répartition  irrégulière,  en  direction  ,  des 
fibres  ou  filaments  ;  de  ce  fait  non  seulement  cela 
peut  se  traduire  par  des  écarts  de  densité  et  des  irré- 
gularités  de  surface,  mais  encore  par  une  stabilité  di- 
mensionnelle  insuffisante  :  le  non-tissé  peut  être  dé- 
formé  de  manière  irréversible  sous  l'effet  d'une  ex- 
tension  ,  ce  qui  occasionne  dans  le  cas  d'un  entoilage 
thermocollant  une  mauvaise  stabilisation  de  la  pièce 
d'habillement  sur  laquelle  ledit  non-tissé  a  été  ther- 
mocollé.  Ainsi  ,  malgré  leur  prix  plus  élevé,  les  sup- 
ports  textiles  proprement  dits  sont  préférés  dans  les 
applications  où  les  inconvénients  précités  des  non- 
tissés  sont  rédhibitoires,  le  mode  de  réalisation  par 
tissage  ou  tricotage  leur  conférant  l'homogénéité  ,  en 
particulier  directionnelle,  qui  fait  défaut  aux  non-tis- 
sés. 

Cependant  comparativement  aux  non-tissés,  les 
supports  textiles  proprement  dits  ont  moins  de  volu- 
me  et  un  toucher  moins  agréable. 

On  a  déjà  cherché  à  obtenir  un  support  pour  en- 
toilage  qui  ait  à  la  fois  le  volume  et  le  toucher  d'un 
non-tissé  et  les  propriétés  de  cohésion  ,  de  nervosité 
et  de  non-extension  du  support  tissé  ou  tricoté. 

Ceci  est  obtenu,  dans  le  document 
FR.2.645.180,  en  juxtaposant  un  support  textile  tri- 
coté  ou  tissé  et  au  moins  une  nappe  non-tissée  et  en 
liant  ces  deux  éléments  par  aiguilletage  par  jets  flui- 
de. 

L'inconvénient  principal  de  ce  composite  destiné 
à  l'entoilage  réside  dans  son  coût  de  fabrication  qui 
cumule  à  la  fois  celui  d'un  tricot  ou  d'un  tissu  et  celui 
d'un  non-tissé. 

Le  but  visé  par  le  demandeur  est  de  proposer  un 
entoilage  thermocollant  dont  le  support  répond  aux 
caractéristiques  recherchées  ,  alliant  les  propriétés 
du  support  textile  proprement  dit  et  du  non-tissé,  sans 
présenter  l'inconvénient  du  coût  de  fabrication.  Il  est 
de  plus  recherché  d'avoir  une  élasticité  suffisante  du 
support  pour  garder  à  l'entoilage  thermocollant  sa  ca- 
pacité  à  épouser  toutes  les  formes  données  du  vête- 
ment. 

Ce  but  est  parfaitement  atteint  par  l'entoilage 
thermocollant  de  l'invention,  ledit  entoilage  est  cons- 
titué  de  manière  connue  d'au  moins  une  nappe  non- 
tissée  de  fibres  ou  de  filaments  enchevêtrés,  ayant 

5  une  direction  générale  donnée  et  dont  une  face  est  re- 
vêtue  de  points  de  polymère  thermofusible.  De  ma- 
nière  caractéristique  il  comporte  des  fils  dits  de  trame 
qui  sont  des  fils  de  filaments  continus  et  texturés  et, 
qui  sont  disposés  transversalement  à  la  direction  gé- 

10  nérale  précitée,  étant  liés  à  ladite  nappe  grâce  à  l'en- 
chevêtrement  des  fibres  ou  des  filaments  de  la  nap- 
pe. 

Contrairement  au  composite  décrit  et  revendiqué 
dans  le  document  FR.2.645.180,  le  support  pouren- 

15  toilage  de  l'invention  ne  comporte  pas  un  tricot  ou  un 
tissu  mais  uniquement  des  fils  de  trame  qui  sont  dis- 
posés  parallèlement  les  uns  aux  autres  et  qui  sont  so- 
lidarisés  à  la  nappe  non-tissée  grâce  à  l'enchevêtre- 
ment  des  fibres  ou  des  filaments  constitutifs  de  cette 

20  nappe. 
Les  fils  de  trame  confèrent  au  support  de  l'inven- 

tion  une  stabilité  dimensionnelle  transversale  qui  est 
comparable  à  celle  d'un  support  textile  tissé  ou  d'un 
tricot  mailles  tramées.  Dans  le  sens  longitudinal  ,  la 

25  cohésion  du  support  est  comparable  à  celle  d'un  non- 
tissé,  mais  il  est  à  noter  que  dans  le  domaine  de  l'en- 
toilage  c'est  principalement  la  stabilité  et  la  résistance 
dans  le  sens  transversal  qui  est  recherché;  ceci  ne 
constitue  donc  pas  un  inconvénient  particulier. 

30  De  plus  les  fils  de  trame  sont  des  fils  de  fila- 
ments  continus  texturés.  D'une  part  la  présence  de  la 
frisure  due  à  la  texturation  confère  à  la  nappe  non-tis- 
sée,  la  capacité  d'extension  transversale  qui  est  re- 
cherchée  pour  un  entoilage  thermocollant,  devant 

35  s'adapter  aux  formes  données  à  la  pièce  d'habille- 
ment  qu'il  renforce.  Cette  capacité  d'extension  doit  se 
traduire  par  une  élasticité  dans  le  sens  trame  d'au 
moins  quelques  pour-cent  notamment  de  l'ordre  de  5 
%,  jusqu'à  des  valeurs  beaucoup  plus  importantes, 

40  notamment  de  l'ordre  de  20  %. 
D'autre  part,  la  présence  de  la  frisure  due  à  la 

texturation  améliore  l'accrochage  des  fibres  ou  des 
filaments  de  la  nappe  non-tissée  et  des  fils  de  trame. 
Ceci  est  encore  amélioré  lorsqu'il  s'agit  de  fils  textu- 

45  rés  à  grande  voluminosité  ,  obtenus  par  la  technique 
de  texturation  parjetd'airà  partird'au  moins  deuxfils 
multif  ilamentaires,  un  premierf  il  ditf  il  d'âme  et  un  se- 
cond  fil  dit  fil  d'effet. 

En  effet  dans  ce  type  de  fil  texturé,  le  fil  d'effet 
50  réalise  autour  du  fil  d'âme  des  boucles,  dans  lesquel- 

les  viennent  s'accrocher  les  fibres  ou  les  filaments  de 
la  nappe  non-tissée. 

Dans  une  première  version,  l'entoilage  thermo- 
collant  de  l'invention  est  constitué  d'une  seule  nappe 

55  non-tissée  de  fibres  ou  de  filaments  enchevêtrés,  les 
fils  de  trame  étant  partiellement  apparents  sur  une 
face  de  ladite  nappe  ;  de  plus  les  points  de  polymère 
thermofusible  sont  disposés  sur  ladite  face. 
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Lors  de  l'application  des  points  de  polymère  ther- 
mofusible,  le  polymère  assure  localement  la  cohésion 
des  éléments  avec  lequel  il  est  en  contact  ;  dans  le 
cas  présent,  il  peut  donc  s'agir  à  la  fois  des  fibres  ou 
filaments  de  la  nappe  non-tissée,  parmi  lesquels  les  5 
fibres  ou  filaments  réalisant  l'enchevêtrement  des 
fils  de  trame,  et  des  fils  continus  texturés  réalisant  la 
trame.  On  obtient  donc  une  cohésion  améliorée  entre 
les  fils  de  trame  et  la  nappe  non-tissée,  cette  cohé- 
sion  étant  assurée  non  seulement  par  l'enchevêtre-  10 
ment  des  fibres  ou  filaments  de  la  nappe  et  des  fils 
de  trame  mais  aussi  par  collage  de  ceux-ci  grâce  aux 
points  de  polymère  thermofusible. 

Grâce  à  l'apport  de  cohésion  du  fait  du  collage 
par  le  polymère,  il  est  possible  de  diminuer  corrélati-  15 
vement  l'action  d'enchevêtrement  lorsque  celle-ci  est 
susceptible  de  produire  un  effet  néfaste.  Notamment 
lorsque  l'enchevêtrement  des  fibres  ou  filaments  de 
la  nappe  non-tissée  et  des  fils  de  trame  est  obtenu 
par  l'action  de  jets  de  fluide  haute  pression,  il  a  été  20 
remarqué  que  cette  action  tend  à  compacter  la  nap- 
pe,  c'est-à-dire  à  lui  faire  perdre  du  volume.  Ceci  peut 
être  un  handicap,  pour  certaines  applications  d'entoi- 
lage  thermocollant.  De  même  l'action  des  jets  de  flui- 
de  haute  pression  a  tendance  à  modifier  la  main  du  25 
support,  à  lui  donner  un  caractère  plus  sec.  Ainsi, 
dans  la  première  version  de  réalisation  de  l'invention, 
il  est  possible  de  réduire  sensiblement  l'action  des 
jets  de  fluide,  du  fait  de  la  cohésion  complémentaire 
apportée  par  des  points  de  polymère  thermofusible  30 
sur  la  face  de  la  nappe  où  les  fils  de  trame  sont  par- 
tiellement  apparents  ,  de  manière  à  obtenir  un  entoi- 
lage  thermocollant  ayant  de  bonnes  caractéristiques 
de  voluminosité  et  de  main.  Cet  apport  de  cohésion 
du  fait  du  polymère  est  particulièrement  sensible  lors-  35 
que  la  densité  des  fils  de  trame  est  égale  ou  supérieu- 
re  à  3  fils/cm. 

Dans  une  seconde  version,  l'entoilage  thermo- 
collant  de  l'invention  comporte  deux  nappes  non-tis- 
sées  disposées  de  part  et  d'autre  des  fils  de  trame.  40 
Les  fils  de  trame  sont  pris  en  sandwich  entre  les  deux 
nappes  et  sont  liés  aux  deux  nappes  grâce  à  l'enche- 
vêtrement  des  fibres  ou  filaments  des  deux  nappes. 

On  fait  appel  à  cette  seconde  version  notamment 
pour  avoir  une  surface  d'enduction  pour  les  points  de  45 
polymère  thermofusible  qui  soit  la  plus  plane  et  la 
plus  régulière  possible,  lorsqu'il  s'agit  d'une  enduc- 
tion  fine,  c'est-à-dire  une  enduction  qui  comporte  un 
nombre  de  points  de  polymère  au  centimètre  carré  de 
l'ordre  de  ou  supérieure  à  60.  50 

De  préférence,  dans  ce  cas,  la  seconde  nappe 
non-tissée,  sur  laquelle  sont  disposés  les  points  de 
polymère  thermofusible  a  un  grammage  inférieur  à 
celui  de  la  première  nappe.  Par  exemple  un  entoilage 
thermocollant  pour  article  d'habillement  léger,  l'entoi-  55 
lage  faisant  de  50  à  65  g/m2,  la  seconde  nappe  non- 
tissée  avait  un  grammage  de  10  à  20  g/m2  et  la  pre- 
mière  nappe  de  25  à  35  g/m2. 

Avantageusement  les  fils  mis  en  oeuvre  pour  la 
réalisation  des  fils  de  trame  sont  des  fils  texturés  ré- 
tractables  ,  et  l'enchevêtrement  des  fils  ou  filaments 
de  la  nappe  non-tissée  ou  éventuellement  des  nap- 
pes  non-tissées  est  obtenu  par  l'action  de  jets  de  flui- 
de  haute  pression  ;  dans  ce  cas,  le  support  pour  en- 
toilage  a  subi  après  l'action  des  jets  de  fluide  un  trai- 
tement  de  rétraction  thermique.  Ceci  présente  l'avan- 
tage  d'augmenter  encore  la  voluminosité  de  l'entoila- 
ge  thermocollant. 

L'invention  sera  mieux  comprise  à  la  lecture  de  la 
description  qui  va  être  faite  d'un  exemple  de  réalisa- 
tion  d'un  entoilage  thermocollant  comportant  une 
nappe  non-tissée  de  fibres  ou  filaments  enchevêtrés 
avec  des  fils  de  trame  en  fils  de  filaments  continus 
texturés  illustré  par  le  dessin  annexé  dans  lequel  : 

La  figure  1  est  une  représentation  schématique 
en  coupe  d'un  entoilage  thermocollant  à  une  seu- 
le  nappe  non-tissée, 
La  figure  2  est  une  représentation  schématique 
de  côté  de  l'installation  de  liage  de  la  nappe  non- 
tissée  et  des  fils  de  trame  par  l'action  de  jets  de 
fluide. 
La  figure  3  est  une  représentation  schématique 
en  coupe  d'un  entoilage  thermocollant  à  deux 
nappes  non-tissées. 
L'entoilage  thermocollant  1,  de  l'invention 

comporte  une  nappe  non-tissée  de  fibres  2  qui  sont 
enchevêtrées  entre-elles  et  qui  sont  également  en- 
chevêtrées  dans  des  fils  3,  dits  fils  de  trame,  qui  sont 
disposés  transversalement  à  la  direction  générale  D 
de  la  nappe  4. 

Conformément  à  l'invention,  les  fils  de  trame  3 
sont  des  fils  de  filaments  continus  texturés  et  ne  sont 
solidarisés  entre-eux  que  grâce  à  l'enchevêtrement 
des  fibres  2  constitutives  de  la  nappe  non-tissée  4. 

Le  nombre  de  fils  de  trame  3  est  au  moins  de  3 
fils  par  centimètre  et  le  dépôt  des  points  22  de  poly- 
mère  thermofusible  est  réalisé  sur  la  face  5  de  la  nap- 
pe  4  selon  laquelle  les  fils  de  trame  3  sont  les  plus  ap- 
parents.  On  a  ainsi  un  renforcement  de  la  cohésion 
des  fils  de  trame  et  de  la  nappe  non-tissée  du  fait 
qu'en  plus  de  l'enchevêtrement  des  fibres  2  autour 
des  fils  de  trame  3  on  a  un  collage  superficiel  de  cer- 
taines  fibres  2'  et  de  certains  fils  de  trame  par  le  po- 
lymère  des  points  22. 

La  réalisation  du  support  18  pour  entoilage  est 
obtenu  sur  une  installation  de  liage  par  jets  de  fluide 
telle  que  celle  qui  est  représentée  à  la  figure  2. 

Cette  installation  6  comporte  un  tapis  sans  fin  7, 
qui  est  une  grille  métallique  tendue  entre  trois  tam- 
bours  8,9  et  10,  le  tambour  10  étant  entraîné  en  ro- 
tation  par  des  moyens  non-représentés.  Au-dessus 
du  brin  supérieur  du  tapis  7  sont  disposées  des  ram- 
pes  d'injecteur  2  alimentées  sous  haute  pression.  On 
a  représenté  sur  la  figure  2  quatre  rampes 
11,12,13,14,  alimentées  par  exemple  sous  des  pres- 
sions  respectivement  égales  à  40  bars  pour  le  pre- 
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mier  injecteur  1  1  ,  60  bars  pour  le  deuxième  injecteur 
12,  70  bars  pour  le  troisième  injecteur  13  et  80  bars 
pour  le  quatrième  injecteur  14. 

Le  tapis  7  est  précédé  de  deux  ensembles  d'ali- 
mentation.  Le  premier  ensemble  15  est  un  second  ta- 
pis  sur  lequel  a  été  formée  la  nappe  4  non-tissée 
constituée  des  fibres  2  par  tout  moyen  connu  appro- 
prié.  Les  fibres  2  se  présentent  sur  le  second  tapis  1  5 
sous  forme  d'une  nappe  qui  n'a  pas  de  cohésion, 
mais  qui  est  maintenue  par  aspiration. 

Comme  cela  ressort  clairement  de  la  figure  2,  le 
second  tapis  1  5  est  disposé  obliquement  ,  au-dessus 
du  premier  tapis  7,  au  niveau  du  tambour  d'entrée  8. 

Le  second  ensemble  d'alimentation  16  est  cons- 
titué  d'un  système  mobile  de  nappage  des  fils  à  pin- 
ces  ou  crochets,  apte  à  recevoir  ,  à  bloquer  les  deux 
extrémités  des  tronçons  de  fils  3  qui  sont  alimentés 
par  des  moyens  non  représentés  ,  à  les  maintenir  ten- 
dus  ,  parallèles  les  uns  aux  autres  et  à  les  acheminer 
jusqu'au  premier  tapis  7  dans  la  zone  21  de  celui-ci 
dans  laquelle  le  second  tapis  15  dépose  la  nappe  4 
de  fibres  ou  de  filaments.  Il  est  possible  de  régler  la 
densité  de  fils  3  pour  une  longueur  de  nappe  4  don- 
née  en  fonction  des  vitesses  relatives  du  second  en- 
semble  16  et  du  premier  tapis  7. 

Dans  l'exemple  illustré,  la  nappe  4  se  trouve  pla- 
cée  au-dessus  des  fils  3. 

L'ensemble  constitué  de  la  superposition  des  fils 
3  et  de  la  nappe  4  de  fibres  ou  filaments  2  passe  suc- 
cessivement  sous  les  quatre  injecteurs  11,12,13,14. 
L'eau  qui  est  projetée  depuis  lesdits  injecteurs  non 
seulement  frappe  directement  les  fibres  ou  filaments 
2  mais  également  rebondit  sur  la  grille  métallique 
constitutive  du  tapis  7  et  de  ce  fait  déplace  les  fibres 
ou  filaments  2  de  la  nappe  4  les  uns  par  rapport  aux 
autres.  La  contexture  et  le  diamètre  des  fils  métalli- 
ques  qui  constituent  la  grille  sont  choisis  pour  assurer 
le  meilleur  rendement  d'entrelacement  lors  du  passa- 
ge  de  la  nappe  4  sous  les  rampes  à  injecteurs  11  à  14. 
Dans  le  présent  exemple  le  diamètre  des  fils  métalli- 
ques  était  de  0,5mm  et  la  grille  avait  une  ouverture 
de  30,  c'est-à-dire  que  l'évidement  entre  les  mailles 
de  la  grille  représentait  30%  de  la  surface  totale  de 
celle-ci. 

L'eau  provenant  des  injecteurs  11  à  14  est  récu- 
pérée  dans  un  caisson  d'aspiration  17  qui  est  placé 
sous  le  brin  supérieur  du  tapis  7  au  droit  des  rampes 
d'injecteurs  11  à  14.  Elle  est  recyclée  par  un  jeu  de 
pompes  non  représenté. 

Dans  le  support  d'entoilage  18  constitué  par  la 
nappe  4  et  par  les  fils  3,  les  fibres  ou  filaments  2  sont 
enchevêtrés  les  uns  dans  les  autres  au  point  d'assu- 
rer  la  cohésion  de  ladite  nappe  4  mais  également  el- 
les  ou  ils  sont  enchevêtrées  autour  des  fils  3,  dénom- 
més  fils  de  trame. 

Cet  ensemble  18  ainsi  consolidé  entre  dans  un 
tunnel  19  de  séchage  et  éventuellement  de  thermo- 
fixation,  régulé  par  exemple  entre  110°C  ou 

1  80°C  ,puis  est  enroulé  sous  forme  d'une  bobine  20. 
Le  support  d'entoilage  18  est  ensuite  recouvert 

d'une  enduction  point  par  point  à  base  d'une  résine 
thermocollante.  Cette  enduction  est  déposée  sur  la 

5  face  5  du  support  18  sur  laquelle  les  fils  de  trame  3 
sont  les  plus  apparents.  Il  s'agit,  dans  l'exemple  re- 
présenté  à  la  figure  2,  de  la  face  qui  est  tournée  vers 
le  premier  tapis  7. 

Le  dépôt  de  points  de  résine  est  obtenu  au  moyen 
10  de  cylindres  gravés  ,  la  résine  pouvant  être  déposée 

soit  à  l'état  de  pâte  5  (cylindre  type  sérigraphie)  soit 
à  l'état  de  poudre  (cylindre  gravé  en  creux  type  hélio- 
gravure).  Il  peut  aussi  être  obtenu  au  moyen  d'un  cy- 
lindre  perforé  du  type  impression  dans  lequel  la  pâte 

15  est  alimentée  à  l'intérieur  du  cylindre  ,  puis  poussée 
par  une  racle  au  travers  des  perforations  de  l'intérieur 
vers  l'extérieur  du  cylindre.  Le  support  18  sur  lequel 
sont  déposés  les  points  de  résine  passe  ensuite  dans 
un  tunnel  de  séchage. 

20  Dans  un  exemple  précis  de  réalisation,  les  fibres 
2  étaient  des  fibres  de  polyester  de  1  ,5  dtex;  la  nappe 
4  avait  un  grammage  de  25  g/m2,  les  fils  de  trame  3 
étaient  des  fils  texturés  fausse  torsion  fixés  de  po- 
lyester  de  1  00  dtex,  disposés  sur  la  nappe  4  à  raison 

25  de  six  fils  par  centimètre.  La  résine  thermocollante 
était  sous  forme  de  pâte  polyamide;  elle  a  été  dépo- 
sée  à  l'aide  d'un  cylindre  perforé  du  type  impression 
avec  environ  40  trous  au  cm2.  Chaque  perforation 
avait  un  diamètre  de  l'ordre  de  0,6  mm. 

30  L'entoilage  thermocollant  ainsi  réalisé  présente 
les  qualités  de  voluminosité  et  de  toucher  du  non-tis- 
sé,  et  également  les  caractéristiques  dynamométri- 
ques  et  de  stabilité  dimensionnelle  d'un  support  du 
type  tissu  ou  tricot  trame.  On  a  remarqué  en  particu- 

35  lier  un  accroissement  de  la  résistance  dynamométri- 
que  du  support  1  8  après  application  des  points  de  ré- 
sine,  dû  au  collage  avec  les  fils  de  trame  3  des  fibres 
2'  qui  ,  enchevêtrées  avec  des  fils  de  trame  3  ,  se 
trouvent  disposés  en  surface  du  support  18. 

40  On  a  représenté  sur  la  figure  2  une  installation  6 
dans  laquelle  l'action  des  jets  d'eau  n'est  réalisée  que 
sur  une  seule  face  du  support  18.  De  préférence  on 
met  en  oeuvre  une  installation  avec  au  moins  deux 
ensembles  de  rampes  d'injecteurs  agissant  respecti- 

fs  vement  sur  les  deux  faces  du  support  de  manière  à 
obtenir  un  meilleur  enchevêtrement  des  fibres  2  au- 
tour  des  fils  de  trame  3. 

On  a  également  représenté  sur  la  figure  2  une 
installation  6  dans  laquelle  une  seule  nappe  4  est  ali- 

50  mentée.  Cette  même  installation  peut  facilement 
comporter  un  troisième  ensemble  d'alimentation  pour 
une  seconde  nappe  23  qui  serait  déposée  sur  le  pre- 
mier  tapis  7  au  droit  du  tambour  d'entrée  8  avant  la 
zone  21  .  Dans  ce  cas,  les  fils  de  trame  3  seraient  dis- 

55  posés  entre  les  deux  nappes  4  et  23,  avant  que  l'en- 
semble  passe  sous  les  injecteurs.  Dans  le  support 
d'entoilage  obtenu,  les  fils  de  trame  3  seraient  pris  en 
sandwich  entre  les  deux  nappes  4  ,  23  dont  les  fibres 
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ou  filaments  2  seraient  enchevêtrés  les  uns  aux  au- 
tres  et  autour  desdits  fils  de  trame  3. 

Cette  variante  d'entoilage  24  à  deux  nappes  non- 
tissées  4,  23  est  notamment  intéressante  à  mettre  en 
oeuvre  lorsque  l'enduction  de  résine  thermocollante 
est  une  enduction  fine,  c'est-à-dire  ayant  un  nombre 
de  points  au  cm2  de  l'ordre  de  ou  supérieur  à  60,  qui 
nécessite  que  la  surface  à  enduire  soit  parfaitement 
plane  et  régulière.  Dans  ce  cas,  de  préférence,  on  dis- 
pose  une  seconde  nappe  non-tissée  23  plus  légère 
que  la  première  5.  Dans  un  exemple  précis  d'entoila- 
ge  pour  article  léger,  faisant  de  l'ordre  de  50  à  65 
g/m2,  on  avait  une  enduction  de  12  à  14  g/m2,  des  fils 
de  trame  faisant  de  l'ordre  de  5  -  6  g/m2,  une  première 
nappe  faisant  de  25  à  35  g/m2  et  une  seconde  nappe 
de  10  à  20  g/m2. 

Les  fils  de  trame  3  étant  des  fils  texturés,  on  ob- 
tient  un  excellent  effet  d'accrochage  et  d'enchevêtre- 
ment  grâce  à  la  frisure  naturelle  de  ceux-ci.  Ces  fils 
texturés  peuvent  être  du  type  fausse  torsion  fixée 
mais  de  préférence  il  s'agira  de  fils  texturés  à  grande 
voluminosité,  obtenus  par  la  technique  de  texturation 
par  jets  d'air  à  partir  d'au  moins  deux  fils  multif  ila- 
mentaires  ,  à  savoir  un  premier  fil  dit  fil  d'âme  et  un 
second  fil  dit  fil  d'effet,  la  suralimentation  du  fil  d'effet 
étant  nettement  supérieure  à  celle  du  fil  d'âme.  Ce  fil 
texturé  à  haute  voluminosité  présente  une  texturation 
en  forme  de  boucle,  qui  favorise  encore  l'enchevêtre- 
ment  avec  les  fibres  ou  filaments  2  lors  de  l'action 
des  jets  de  fluide. 

Les  fils  de  trame  3  peuvent  également  être  des 
fils  texturés  rétractables.  Dans  ce  cas  on  obtient  la 
rétraction  des  fils  de  trame  dans  le  four  de  séchage 
1  9  ou  lors  d'une  opération  subséquente.  La  rétraction 
des  fils  3  permet  d'accroître  encore  la  voluminosité 
du  support  18  et  d'obtenir  une  élasticité  plus  impor- 
tante  dudit  support  18  dans  le  sens  transversal. 

La  nappe  peut  être  constituée  de  toutes  sortes  de 
fibres  ou  filaments  continus,  y  compris  du  type  spun 
ou  melt-blown. 

Revendications 

1.  Entoilage  thermocollant,  comportant  au  moins 
une  nappe  (4)  non-tissée  de  fibres  (2)  ou  de  fila- 
ments  enchevêtrés,  ayant  une  direction  générale 
donnée  et  dont  une  face  est  revêtue  de  points  de 
polymère  thermofusible  ,  caractérisé  en  ce  qu'il 
comporte  des  fils  dits  de  trame  (3)  qui  sont  des 
fils  de  filaments  continus  texturés,  disposés 
transversalement  à  la  direction  générale  précitée 
et  liés  à  ladite  nappe  grâce  à  l'enchevêtrement 
des  fibres  ou  des  filaments  de  la  nappe. 

2.  Entoilage  selon  la  revendication  1  caractérisé  en 
ce  que  les  fils  de  trame  sont  des  fils  texturés  à 
grande  voluminosité  ,  obtenus  par  la  technique 

de  texturation  par  jet  d'air  à  partir  d'au  moins 
deux  fils  multif  ilamentaires  ,  un  premier  fil  dit  fil 
d'âme  et  un  second  fil  dit  fil  d'effet,  la  suralimen- 
tation  du  fil  d'effet  étant  nettement  supérieure  à 

5  celle  du  fil  d'âme. 

3.  Entoilage  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2 
caractérisé  en  ce  qu'il  ne  comporte  qu'une  seule 
nappe  non-tissée,  les  fils  de  trame  étant  partiel- 

10  lement  apparents  sur  une  face  donnée  de  ladite 
nappe  et  en  ce  que  les  points  de  polymère  ther- 
mofusible  sont  disposés  sur  ladite  face. 

4.  Entoilage  selon  la  revendication  3  caractérisé  en 
15  ce  que  la  densité  des  fils  de  trame  (3)  est  d'au 

moins  3  fils  par  centimètre. 

5.  Entoilage  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2 
caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  deux  nappes  (5, 

20  23)  non-tissées  de  fibres  ou  de  filaments  enche- 
vêtrés  (2)  entre  lesquelles  sont  pris  en  sandwich 
les  fils  de  trame  (3),  et  en  ce  que  le  nombre  de 
points  de  polymère  est  de  l'ordre  de  ou  supérieur 
à  60  par  centimètre  carré. 

25 
6.  Procédé  de  fabrication  d'un  entoilage  thermocol- 

lant  selon  lequel  on  dépose  des  points  de  poly- 
mère  thermofusible  sur  une  face  d'une  nappe  (4) 
non-tissée  de  fibres  (2)  ou  de  filaments  enchevê- 

30  très,  ayant  une  direction  générale  donnée,  carac- 
térisé  en  ce  que  préalablement  au  dépôt  de 
points  de  polymère  il  consiste  à  : 

-  disposer  des  fils  de  trame  (3)  en  filaments 
continus  texturés  sur  un  tapis  transporteur 

35  constitué  d'une  grille  métallique, 
-  recouvrir  les  fils  de  trame  d'une  nappe  (4) 

non-tissée  de  fibres  ou  de  filaments  non 
enchevêtrés, 

-  soumettre  l'ensemble  constitué  de  la 
40  superposition  des  fils  de  trame  (3)  et  de  la 

nappe  (4)  à  l'action  de  jets  d'eau  haute 
pression  provenant  d'injecteurs  placés  au- 
dessus  de  la  grille,  de  manière  à  réaliser 
l'enchevêtrement  des  fibres  ou  filaments 

45  (2)  de  la  nappe  (4)  entre-eux  et  avec  les  fils 
de  trame  (3), 

-  soumettre  cet  ensemble,  constituant  le 
support  d'entoilage  à  un  traitement  ulté- 
rieur  de  séchage  et  en  ce  que  l'enduction 

50  des  points  de  polymère  thermofusible  est 
réalisé  sur  la  face  du  support  d'entoilage 
qui  était  en  contact  avec  la  grille  métallique. 

7.  Procédé  selon  la  revendication  6  caractérisé  en 
55  ce  que,  les  fils  de  trame  étant  des  fils  ou  fila- 

ments  continus  texturés  rétractables,  le  traite- 
ment  ultérieur  est  un  traitement  thermique  apte  à 
réaliser  la  rétraction  des  fils  de  trame. 

5 



EP  0  648  878  A1 

6 



EP  0  648  878  A1 

à  Office  européen 
des  brevets 

RAPPORT  DE  RECHERCHE  EUROPEENNE Numéro  4e  la  demande 
EP  94  49  0045 

DOCUMENTS  CONSIDERES  COMME  PERTINENTS 
Categorie  Citation  du  document  avec  indication,  en  cas  de  besoin,  Revendication  CLASSEMENT  DE  LA des  parties  pertinentes  concernee  OEMANDE  (Int.C1.6) 
Y  EP-A-0  363  254  (INSTITUT  TEXTILE  DE  1  D04H13/00 

FRANCE) 
A  3,6 

*  le  document  en  ent ier   * 

Y  GB-A-1  600  768  (KONINKLIJKE  AASSE  1 
FABRIEKEN  B.V.) 

A  4-6 
*  le  document  en  ent ier   * 

A  US-A-4  319  447  (EUGENE  R.  BARRON)  1,2 
*  abrege;  revendi  cations  * 

A  EP-A-0  501  842  (LAINIERE  DE  PICARDIE)  1 ,5 ,6  
*  le  document  en  ent ier   * 

A  US-A-4  000  551  (GORDON  ALAN  H0LDEN)  1 ,2 ,7  
*  abrege;  revendi  cations  * 

A  EP-A-0  466  563  (LAINIERE  DE  PICARDIE}  1.5 
*  le  document  en  entier   *  domaines  techniques RECHERCHES  (Int.Cl.6) 

A  FR-A-2  526  818  (CH0MARAT)  1-4  D04H 
*  le  document  en  entier   * 

A  EP-A-0  200  385  (HEINSC0) 

Le  present  rapport  a  etc  etabli  pour  toutes  les  revendications 
Un  de  la  recherche 
LA  HAYE 

Date  a  achèvera*  t  île  la  recherche 
1  Février  1995 Durand,  F 

CATEGORIE  DES  DOCUMENTS  CITES 
X  :  particulièrement  pertinent  à  lui  seul Y  :  particulièrement  pertinent  en  combinaison  avec  un autre  document  de  la  même  catégorie A  :  arrière-plan  technologique O  :  divulgation  non-écrite 
P  :  document  intercalaire 

T  :  théorie  ou  principe  a  la  base  de  l'invention 
E  :  document  de  brevet  antérieur,  mais  publié  i  la date  de  dépôt  ou  après  cette  date 
D  :  cité  dans  la  demande 
L  :  cité  pour  d'autres  raisons 
&  :  membre  de  la  même  famille,  document  correspondant 

7 


	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

