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64 Procédé de fabrication d’un fil floqué, installation pour la mise en oeuvre de ce procédé et fil floqué
ainsi obtenu.
@ L'installation pour la mise en oeuvre du procédé de e
fabrication d'un fil floqué comprend un dispositif
d'alimentation (13, 53) qui déverse par une é&cluse (17) des
fibres textiles dans un espace de flocage traversé par un fil
(38). Des tamis 4 déplacement longitudinal (21 et 22), asso-
ciés a des brosses rotatives (28 et 29) permettent d’obte-
nir un champ d'alimentation dans lequel les fibres textiles
tombent en pluie fine et uniforme dans ledit espace tra-
versé par le fil, oll régne un champ électrostatique intense.
Les brosses rotatives tournent dans le sens opposé au
sens de déplacement des tamis (21 et 22).




CH 677 573G A3

, . A , RAPPORT DE RECHERCHE Demande de brevet N°:
Bundesamt fiir geistiges Eigentum
Office fédéral de la propriété intellectuelle CH 993/87
Ufficio federale della proprieta intellectuale HO 15307
____DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS _
Ctégorier C&aﬁondédg;ﬁ;l::‘ti ;v:eejﬁggl‘aﬁtgmencas de besoin, - ‘R:::::l:égom
A |DE-B-1 203 168 (J.L. HUTTLINGER) 11,4,7-9
1* Colonne 3, lignes 20-34 *
A |CH-A- 560 953 (S.A. DES CABLERIES ET 1,7-9
TREFILERIES DE COSSONAY) ‘
' * Colonne 4, Tignes 7-59 * |
A |FR-A-2 486 300 (FLOCORD) 1,7-9
* Page 1, lignes 32-40; page 4, ligne
26 - page 5, ligne 5 *
A |FR-A~1 553 176 (THE SINGER COD.) 1
* Page 4, colonne de droite, milieu de
la page *
A |FR-A-2 114 121 (SOCIETE NOUVELLE LE [1
FLOCKAGE) :
* Page 3, lignes 3-26 *
bOMAlNESTECHNIQﬁES
REGHERCHES (. G5} |
BO5D
BO5C
HolB
Date & ashivemend g la recherche Examiuatent OEB

15-02~1990

EPO FORM 1503 03.82 (P0418)

' CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES

T : théorie ou ﬁﬁncipe dlabasede l’inveﬁﬁnn
E s document de brevet antérieur, mais publié 4 fa

X : particulidrement pertinent 4 lui seul date de dépét ou aprss cette date
Y : particuliérement peértinent en combinaison avec un D 1 cité dans Ja demande
autre docament de Iz méme catégorie L  cité pour d"autres raisons
A ¢ arridre-plan technologique ‘ ; .
O + divuigation non-éctite & : membre de Ia méme famille, document correspondant
P : document intercalaire




1 CH 677 573G A3 2

Description

La présente invention concerne un procédé de
fabrication d'un fit floqué, dans lequel on enrobe
une ame centrale d'un revéiement superficiel &
I'état pateux, dans lequel on soumet cette ame cen-
trale avec son revétement & une opération de flo-
cage électrostatique ufilisant des fibres textiles,
afin dimplanter ces fibres radialement dans ce re-
vétement, et dans lequel on fait durcir ce revéie-
ment pour y ancrer lesdites fibres.

Linvention concerne également une installation
pour la mise en ceuvre de ce procédé, cette installa-
tion étant destinée & fabriquer un fil floqué compor-
tant une ame centrale et un revétement superficiel &
I'état durci, et comportant un espace traversé par
cette &me et dans lequel régne un champ électrosta-
tique agencé pour orienter et amener des fibres tex-
tiles radialement vers cette ame centrale et son re-
vétement superficiel, ainsi qu'un dispositif d'alimen-
tation pour distribuer les fibres & l'intérieur de cet
espace.

Elle concerne enfin un fil flogué obtenu par ce
procédé.

Le brevet suisse No. 560 953 décrif un procédé
de ce type, dans lequel on produit un fil électrique
isolé dont la gaine isolanie se compose dune
couche de matiere synthétique et d'une zone compo-
sée de poils dressés & la surface de la gaine pour
constituer un revétement hydrophile & base de fi-
bres de cellulose.

On a constaté que les techniques de flocage élec-
trostatique actuellement utilisées pour produire ce
type de fil ou de cable électrique, ne permettent pas
d'obtenir un revétement régulier de fibres dispo-
sées radialement par rapport & l'axe de ce fil ou de
ce cable. Bien au contraire, ces fibres s'implantant
dans la gaine selon foutes les orientations, et bon
nombre d'enire elles sont méme disposées quasi tan-
gentiellement par rapport & la surface extérieure de
cette gaine.

La raison essentielle pour laquelle ces fibres s'im-
plantent de fagon aléatoire, est qu'elies tombent ir-
réguligrement dans la trémie de flocage et, en con-
séquence, se déposent de telle fagon que leur
orientation ainsi que leur densité soient relative-
ment irréguliéres & la surface de la gaine. L'un des
inconvénients qui résulie de cette structure est que
ces fibres prennent l'aspect de véritables petites
épines qui rendent ce fil électrique désagréable au
toucher.

La présente invention se propose de pallier cet
inconvénient en réalisant un fil floqué tel que men-
tionné précédemment comportant un revétement de
fibres textiles implantées dans le revétement super-
ficiel, qui soit agréable au toucher, grace & une dis-
position réguliére de ces fibres donnant & ce revé-
tement I'aspect d'un velours particuliérement doux.

En ouire, pour certaines applications ol Fon
cherche & obtenir une zone & caractére hydrophile,
l'efficacité de ce caractére est considérablement
accrue du fait que I'épaisseur apparente de cette
zone est sensiblement égale & la longueur réelle des
fibres textiles, du fait gu'elles sont pratiquement
toutes disposées radialement.
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Dans ce but, le procédé selon l'invention est ca-
ractérisé en ce qu'au cours de l'opération de flo-
cage électrostatique, on provoque une pluie régu-
ligre et uniforme de fibres de textiles, dans un es-
pace traversé par I'4me centrale avec son revéte-
ment superficiel, en entralhant au moins une
brosse, disposée en contact avec au moins un tamis
& déplacement Jongitudinal, en rotation selon un axe
perpendiculaire au déplacement du tamis et dans un
sens opposé & ce déplacement.

Selon un mode de réalisation particuliérement
avantageux, on provoque le passage successif des
fibres 3 travers au moins deux tamis horizontaux,
disposés l'un au-dessus de l'autre et non provoque
le passage forcé de ces fibres & travers lesdits
tamis au moyen de deux séries de brosses rota-
tives, respectivement associées a chacun de ces
tamis.

Linstallation selon linvention, telle que définie en
préambule est caractérisée en ce que ledit disposi-
tif d'alimentation comprend des maoyens pour provo-
quer une pluie réguliére et uniforme de fibres tex-
tiles, dans ledit espace, ces moyens comprenant au
moins un famis & déplacement longitudinal et au
moins une brosse rotative, entrainée en rotation
autour d'un axe perpendiculaire & la direction du dé-
placement du tamis et dans un sens opposé a ce dé-
placement.

Selon un mode de réalisation préféré, ce disposi-
tif comporte deux tamis sensiblement horizontaux,
paralléles entre eux et se déplagant longitudinale-
ment en sens inverse, et deux séries de brosses ro-
tatives, respectivement associées & chacun des-
dits tamis.

Selon un mode de réalisation particulierement
avantageux, les deux tamis constituent les deux
trongons hotizontaux d'une méme grille souple sans
fin, tendue entre un rouleau d'entrainement et au
moins un galet de guidage, ces deux frongons étant
paralléles entre eux et écariés d'une distance supé-
rieure au diamétre desdites brosses rotatives.

Les brosses rotatives de la série de brosses cor-
respondant au frongon supérieur sont de préfé-
rence décalées par rapport a la verticale passant
par les brosses de la seconde série de brosses cor-
respondant au trongon inférieur.

Le fil floqué obtenu par le procédé selon la reven-
dication 1 est caractérisé en ce quiil comporte une
ame centrale enrobée d'un revétement superficiel
dans lequel sont ancrées radialement des fibres tex-
tiles.

Selon un mode de réalisation préféré, 'ame cen-
trale est un fil métallique et le revétement superii-
ciel une matiére synthétique thermoplastique.

Selon un autre mode de réalisation avantageux,
I'4me centrale est un élément allongé souple et le re-
vétement superficiel une colle.

La présente invention sera mieux comprise en ré-
férence 2 la description d'un exemple de réalisation
et du dessin annexé dans lequek:

La fig. 1 représente une vue en élévation, partiel-
lement en coupe longitudinale, du dispositif selon
l'invention;

la fig. 2 représente une vue en élévation, partiel-
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lement en coupe transversale, du dispositif illustré
par la fig. 1.

la fig. 3 représente une vue schématique de l'ins-
tallation illusirée par la fig. 1 pendant la phase de
chargement de cetie installation;

la fig. 4 est une vue similaire & celle de la fig. 3 il-
lustrant cette méme installation pendant Ja phase de
production de fils éleciriques selon le procédé de
l'invention;

la fig. 5 représente une vue similaire 3 celle des
deux figures précédentes illustrant linstallation
pendant la phase de vidange, et

la fig. 6 représente une vue similaire a celles des
trois vues précédentes illusirant linstallation pen-
dant sa phase de nettoyage.

En référence aux figures, linstallation décrite
comporte une cuve de flocage 10 équipée & sa base
d'une vis sans fin 11 destinée & récupérer les fibres
fextiles non utilisées en vue de leur recyclage, et a
son extrémité supérieure d'un - dispositif d'alimenta-
tion 12 destiné & approvisionner la cuve de flocage
10 en fibres neuves et/ou recyclées,

Le dispositif d'alimentation se compose d'une iré-
mie d'alimentation 13 en forme de silo cylindrique 14
pourvu & son extrémité inférieure d'un embout co-
nique 15 prolongé par un conduit 16 dans lequel est
logée une écluse de recyclage 17, constituée d'une
maniere connue en soi par une roue & tiroirs 18, et
entrainée en rotation autour d'un axe fixe par un mo-
teur d'entrainement 19. A cette trémie d'alimentation
13 est associée de maniére connue en soi une
manche & air 53 dont le fonctionnement sera décrit
en détail par Ia suite, 'ensemble constituant un cy-
clone d'alimentation.

Dans la partie supérieure de la cuve de flocage,
est monté un distributeur 20 de fibres qui se com-
pose d'un double tamis constitué par deux rongons
21 et 22 dune bande perforée sans fin, tendue
entre une roue d'entrainement 23 et deux galets 24.
La roue d'entrainement 21 est enfrainée en rotation
continue par un moteur d'entrainement 25 couplé &
la roue d'enirainement 23 par l'intermédiaire d'une
roue 26 et d'une chaine ou une courroie 27. Les
deux tamis sont paralléles entre eux et se déplacent
en translation en sens opposé. lls comportent une
multitude d'ouveriures permettant de disperser les
fibres en une pluie aussi réguligre que possible.

Dans les installations connues, des brosses tour-
nantes sont disposées en contact avec les sur-
faces supérieures des tamis fixes, pour balayer les
fibres et les refouler & traverser les ouvertures ou
perforations de ces tamis. En raison du frottement
continu des brosses sur les tamis, les poils de ces
brosses se déforment et s'orientent dans le sens
opposé au sens de rotation des brosses. De ce fait,
elles ne peuvent plus remplir convenablement leur
fonction, et doivent &ire remplacées. Ce type d'ins-
tallation permet d'engendrer un rideau de fibres tex-
tiles dont la largeur est trés faible, et qui se révéle
relativement peu efficace dans Ia pratique. En parti-
culier dans ces installations connues, les fils flo-
qués dans ces installations connues ne peuvent dé-
filer qu'a des vitesses trés faibles de I'ordre de 10 &
20 metres par minute. Le rendement de l'installation
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est done faible et les résultats obtenus souvent mé-
diocres.

Dans la présente installation, les brosses 28, 29
sont également rotatives et les tamis défilent en
continu, Les brosses 28, au nombre de cing dans la
forme de réalisation représentée, correspondent
au tfrongon de tamis supérieur 21. Elles sont cou-
plées entre elles et & la roue d'entrainement 30 d'un
moteur électrique d'entrainement 31 par des moyens
non représentés. Les brosses 29, également au
nombre de cing dans cet exemple de réalisation, cor-
respondent au trongon de tamis inférieur 22, sont
accouplées entre elles et liées & une roue d'entrai-
nement 32 d'un moteur électrique d'enirainement 33.-
Ces moteurs dentrainement, les exirémités des
axes des brosses rotatives et les moyens permet-
tant de coupler ces brosses & ces moteurs, sont
montés dans une cage 34 (voir fig. 2) qui peut étre
réglée en hauteur, selon la double fléche A, par rap-
port & la cuve de flocage, de maniére & permettre le
réglage de la pression exercée par les brosses sur
les tamis.

En fonctionnement normal, le tamis supérieur 21
se déplace par exemple dans le sens indiqué par la
fldche B et les brosses rotatives correspondantes
28 foument dans le sens de la fleche C. De fagon
similaire, le tamis inférieur 22 se déplace dans le
sens indiqué par la fléche D et les brosses corres-
pondantes 29 tourrient dans le sens indiqué par la
fleche E. On constate qu'au niveau de la surface
supérieure des tamis, les poils des brosses se dé-
placent dans le sens opposé au sens de déplace-
ment des tamis. De ce fait, les fibres sont balayées
efficacement a travers les ouvertures des tamis et
tombent, sous forme d'une pluie uniforme et régu-
liere vers une zone 35 ménagée entre deux grilles
paralléles 86 et 37, dans laquelle régne un champ
électrostatique intense, et & travers lequel passe
un fil électrique gainé 38, dont la gaine, en un maté-
riau thermoplastique isolant, se trouve & I'état pa-
feux, pour permettre aux fibres de s'y implanter.

Deux rampes de brosses fixes appelées racleurs
39 et 40 sont respectivement ménagées aux extrémi-
tés des trongons de tamis supérieur 21 et inférieur
22 pour retenir les fibres poriées par ces trongons
de tamis, et qui ne sont pas passées 2 iravers leurs
ouvertures.

Dans la partie inférieure de la cuve de flocage 10
est montée une trémie 41, dont 'exirémité inférisure
est pourvue d'un canal 42 dans lequel est logé la
vis 11, entrainée en rotation par un moteur d'entrai-
nement 43. L'extrémité de cetfe vis aboutit dans un
canal 44 qui communique, comme le montrent les
vues schématiques des fig. 3 & 6, avec le dispositif
d'alimentation de la cuve de flocage. Une trémie 45
contenant des fibres nouvelles, est pourvue, & sa
base, d'une vis sans fin 46 entrainée par un moteur
47, pour amener ces fibres nouvelies dans la irémie
41, au-dessus de la vis sans fin 11.

La cuve de flocage 10 est avantageusement équi-
pée d'une série de hublots 48, de forme rectangu-
laire, disposés sur au moins une de ses parois laté-
rales, pour permetire le conirdle du déroulement
des opérations.

Les différentes phases de fonctionnement de
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linstallation sont illustrées schématiquement par les
fig. 3 a 6. La fig 3 représente linstallation au cours
de la phase de chargement. Les fibres de cellulose
contenues initialement dans la trémie 45 sont trans-
portées par la vis 46 vers la vis 11 d'ol elles sont
aspirées par un ventilateur 50 et refoulées vers un
conduit 51 qui communique avec la trémie d'alimenta-
tion 13. Cette irémie d'alimentation comporte un élé-
ment tubulaire central 52 qui est ouvert a son exiré-
mité inférieure, et connecté a son exirémité supé-
rieure & une manche a air 53 qui permet 'évacuation
de l'air utilisé pour souffler les fibres vers la trémie
d'alimentation 13, tout en retenant ces fibres et en
les évacuant 3 travers une vanne 54 qui peut étre
identique a l'écluse de recyclage 17 ou se présenter
sous la forme d'un clapet mobile.

Un capteur de niveau 55 permet de définir la hau-
teur de la couche 56 de fibres de cellulose sur le ta-
mis supérieur 21. Pendant cetie phase, au cours de
laquelle les tamis 21 et 22 sont entrainés et les
brosses 28, 29 sont en rotation, quelques fibres
traversent les ouveriures ou perforations des fa-
mis et tombent en pluie fine au base de I'enceinte de
flocage. Elles sont recyclées au moyen de la vis
sans fin 11.

La fig. 4 illusire la phase de production au cours
de laquelle les grilles 36 et 37 sont sous tension et
créent un champ électrostatique dans la zone 35 lo-
calisée entre ces grilles et traversée par le fil élec-
trique gainé 38. Les tamis sont entrainés en transla-
tion par la roue d'enirainement 23, Les brosses 28
et 29 sont également entrainées en rotation dans le
sens des fléches C et E, comme mentionné précé-
demment. La trémie d'alimentation 13 est alimentée en
fibres nouvelles et en fibres recyclées par la vis
sans fin 11 et le ventilateur 50 qui renvoie ces fibres
a travers le conduit 51,

Comme le montre schématiquement la figure, les
fibres sont orientées radialement par rapport au fil
38 et se plantent dans la gaine de ce fil préalable-
ment chauffée pour se trouver dans un état pateux.

La fig. § illusire schématiquement la phase de vi-
dange de la cuve de flocage aprés le processus de
fabrication d'un fil enrobé tel que décrit ci-dessus.
L'alimentation de la cuve est stoppée. Un clapet 56
dirige les fibres transporiées par la vis sans fin 11
et soufflées par le ventilateur 50 dans un conduit
de dérivation 57 qui débouche au sommet d'une tré-
mie de recyclage 58, surmontée d'une manche a air
59, Cette trémie est équipée d'une vanne 60 qui dé-
verse les fibres dans un bac de récupération des
fibres 61.

La phase de nettoyage illustrée par la fig. 6 con-
siste & aspirer, par un conduit 62, les fibres conte-
nues & lintérieur de la cuve de flocage 10 tout en
continuant & faire tourner le ventilateur 50, la vis
sans fin 11, laroue 17, la vanne 54, les tamis 21 et 22
et les brosses rotatives 28 et 29. Pour purger I'en-
semble des conduits, cuves et irémies on insuffle
de l'air des buses 63 tout en continuant d'aspirer de
l'air chargé de fibres résiduelles par le conduit 62.
Les brosses sont entrainées & une vitesse de rota-
tion plus élevée pendant ceite phase.

Linstallation décrite permet d'obtenir, non plus
des rideaux étroits de fibres textiles tombant de fa-
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gon plus ou moins réguliére, mais une zone relative-
ment étendue dans laquelle les fibres tombent régu-
lierement. De ce fait, il est possible de fravailler a
grande vitesse. Les ames cenirales & revétement
superficiel, qu'elles soient en matiéres textiles, en
élastomére ou en métal revéiu de matiére synthé-
tique ou de colle ou de tout autre matiére appro-
priée, défilent & des vitesses de 80 & 100 métres par
minute. Gréce a un champ de distribution uniforme
trés étendu, on atieint des rendements élevés, sur-
tout si plusieurs fils défilent en paralliéle.

Il est bien entendu que la forme des éléments,
constituant ce dispositif, ainsi que leur nombre et
leur disposition pourraient étre modifiés selon les
besoins sans que le principe et les caractéristiques
essentielles de l'invention soient madifiés. C'est ain-
si que le nombre de brosses rotatives ainsi que leur
forme et leur disposition pourraient étre muodifiés
dans le but de favoriser une distribution réguliére
des fibres dans la zone ol regne le champ électros-
tatique et olt passe 'ame centrale ou le fil & revétir
d'une couche de fibres implantées radialement dans
la couche de colle ou la gaine synthétique.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un fil floqué, dans le-
quel on enrobe une ame cenirale d'un revétement
superficiel a I'état pateux, dans lequel on soumet
cette &me centrale avec son revétement & une opé-
ration de flocage électrostatique utilisant des fibres
textiles, afin d'implanter ces fibres radialement dans
ce revétement, et dans lequel on fait durcir ce revé-
tement pour y ancrer lesdites fibres, caractérisé en
ce qu'au cours de l'opération de flocage élecirosta-
tique, on provoque une pluie réguliére et uniforme
de fibres fextiles, dans un espace (35) fraversé par
'ame centrale avec son revétement superficiel, en
entrainant au moins une brosse (28 ou 29), disposée
en contact au moins avec un tamis (21 ou 22) & dépla-
cement longitudinal, en rotation selon un axe perpen-
diculaire au déplacement du tamis et dans un sens
opposé a ce déplacement.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on provoque le passage successif des
fibres a travers au moins deux tamis horizontaux (21
et 22), disposés l'un au-dessus de l'autre, et en ce
qu'on provoque le passage forcé de ces fibres &
travers lesdits tamis au moyen de -deux séries de
brosses rotatives (28 et 29), respectivement asso-
ciées & chacun de ces tamis.

3. Installation pour la mise en ceuvre du procédé
sefon la revendication 1 ou 2, pour la fabrication
d'un fil floqué (38) comportant une ame centrale et
un revétement superficiel & I'état durci, cette instal-
lation comportant un espace (35) traversé par cette
ame et dans lequel régne un champ électrostatique
agencé pour orienter et amener des fibres textiles
radialement vers cette &me centrale et son revéte-
ment superficiel, et un dispositif d'alimentation pour
distribuer les fibres & l'intérieur de cet espace, ca-
ractérisée en ce que ledit dispositif d'alimentation
comprend des moyens pour provoquer une pluie ré-
guliére et uniforme de fibres textiles, dans ledit es-
pace (35), ces moyens comprenant au moins un ta-
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mis (21 ou 22} & déplacement longitudinal et au moins
une brosse rotative (28 ou 29), entrainée en rota-
tion autour d'un axe perpendiculaire 2 la direction du
déplacement du tamis et dans un sens opposé & ce
déplacement. 5

4. Installation selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce qu'elle comporte deux tamis (21 et 22) sen-
siblement horizontaux, paralléles entre eux et se dé-
plagant longitudinalement en sens inverse, et deux
séries de brosses rotatives (28 et 29), respective- 10
ment associées & chacun desdits famis.

5, Installation selon la revendication 4, caractéri-
sée en ce que les deux tamis {21 et 22) constituent
les deux trongons horizontaux d'une méme grille
souple sans fin, tendue entre un rouleau d'entraine- 15
ment (23) et au moins un galet de guidage (24), les
deux trongons état paralldles entre eux et écartés
d'une distance supérieure au diamétre desdites
brosses rotatives.

6. Installation selon la revendication 5, caractéri- 20
sée en ce que les brosses rotatives (28) de la série
de brosses correspondant au trongon supérieur
(21) sont décalées par rapport & la verficale pas-
sant par les brosses (29) de la seconde série de
brosses correspondant au trongon inférieur (22). 25

7. Fil floqué obtenu par le procécé selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce qu'it comporte une ame
centrale enrobée d'un revétement superficiel dans
lequel sont ancrées radialement des fibres textiles.

8. Fil floqué selon la revendication 7, caractérisé 30
en ce que I'ame centrale est un fil métallique et le re-
vétement superficiel au moins une matiére synthéti-
que thermoplastique.

9. Fil floqué selon ia revendication 7, caractérisé
en ce que I'4me cenirale est un élément allongé 35
souple et le revétement superficiel une colle.
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