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L'invention concerne les ensembles comportant des fils
et une matrice dans laquelle sont disposés ces fils, ces
ensembles étant destinés & renforcer des articles, notamment des
articles en matidre(s) plastique(s) ou en caoutchouc(s).

De tels ensembles peuvent former par exémple des cdbles,
des tringles ou des nappes destinées & renforcer des tuyaux,
des courroies, des bandes transporteuses, des enveloppes de
pneumatiques. I1 est connu de réaliser ces ensembles en disposant
des fils de renfort ou des assemblages de fils de renfort dans
une matrice en matiere plastique ou en caoutchouc. De tels
procédés sont décrits par exemple dans les brevets suivants :

- FR 731 314, GB 424 526, GB 802 253, US 3 522 139.
Ces procédés connus présentent les inconvénients suivants :

- soit ils nécessitent 1l'emploi de moyéns colteux
et peu fiables pour maintenir une distance fixe et déterminée
entre les fils ou assemblages de fils, & l'intérieur de 1la
matrice, par exemple des tissus, des agrafes ;

- soit ils ne permettent pas de maintenir cette distance
ce gui provoque d'une part une variation de la forme géométrique
de ces ensembles, d'olu des performances hétérogenes, et d'autre
part une usure des fils ou assemblages de fils entre eux par
sulte de frottements entre ces fils ou assemblages de fils,

a l'intérieur de la matrice, et par suite une détérioration des
articles qu'ils renforcent. '

Le but de l'invention est de supprimer ces inconvénients.
En conséquence, le procédé conforme i l'invention permettant

d'obtenir un ensemble destiné a renforcer un article, cet
ensemble comportant des fils de renfort et une matrice dans

laquelle sont disposés ces fils, est caractérisé par les points
suivants : . : , ' .

a) on entoure chacun de ces fils individuellement avec une
gaine de matidre organique I ; '
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b) on entoure les fils ainsi gainés de matiére I avec
une autre gaine en matiére organigue II ; '

¢) on provoque la migration de la matiére II dans les
vides entre les fils gainés de matidre I de fagon & remplir
ces vides avec la matiére II qui se trouve alors & 1'état liquide
ou piteux, les fils gainés de matiére I étant groupés ;

d) on provoque la solidification de la matidre II qui
constitue ainsi la matrice ‘dans laquelle sont disposés les fils
gainés de matidre I 3

e) pendant le gainage de la matidre II et pendant la

>migration et la solidification de cette matiére II, les fils

et leurs gaines de matieére I restent solides ; '

f) la matiére I adhére aux fils qu'elle entoure et &
la matrice aveec laguelle elle est en contact.

L'invention concerne également les ensembles obtenus
selon ce procédé, :

L'invention concerne également un ensemble destiné &
renforcer un article, cet ensemble, qui comporte des fils de
renfort et une matrice dans laquelle sont disposés ces fils, est
caractérisé par les points suivants :

a) chacun de ces fils est recouvert individuellement
par ‘une gaine solide de matiére organique I ;

b) ces fils ainsi gainés de matidre I sont disposés
dans la matrice solide 3

¢) la matrice est une matidre organique obtenue & partir
d'une matidre organique II liquide ou piteuse qui peut se
solidifier & une température & laguelle les gaines de matitre I
et les f£ils de renfort restent solides ; 7

d) la matrice remplit les espaces entre les fils gainés

de matiére I ;

e) la matidre I adhdre aux fils qu'elle entoure et i la

matrice avec laguelle elle est en contact.
_ L'invention concerne égélement les ensembles complexes

de renfort qui comportent chdcun plusieurs ensembles conformes
& l'invention, ainsi que les procédés permettant d'obtenir ces
ensembles complexes. ’

L'invention concerne également les articles comportant
des ensembles ou des ensembles complexes conformes & 1'invention.
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Par le terme "ensemble comportant des fils de renfort" on
entend un ensemble comportant des fils de renfort indépendants,
par exemple un faisceau de fils de renfort, et/ou au moins un
enroulement de spires d'un fil de renfort, chague Spire de
4 un fil de renfort.

L'invention sera aisément comprise & 1'AideAdes exemples
non limitatifs qui suivent et des figures relatives-é-ces
exemples. ‘

Sur le dessin :

- la figure 1 représente en coupe un fil entoure d'une
gaine de matidre I et d'une gaine de matidre II ; ’

-~ la figure 2 représente en coupe un ensemble conforme
3 l'invention 3 ,

_ - la figure 3 représente en éoupe radiale une enveloppe
de pneumatique comportant deux trlngles dont chacune est un
ensemble conforme 3 1l'invention ;

- la figure 4 représente, vu de profil, un dispositif
permettant de réaliser les tringles représentées & la figure 3,
ce dispositif comportant un tambour ; o

- les figures 5, 6 représentent chacune en coupe une
portion du tambour représenté i la flgure 4 3

- la figure 7 représente, vud profil, un autre dlsp051t1f
permettant de réaliser les tringles représentées & la figure 3 ;

- la figure 8 représente en coupe un ensemble complexe
conforme & l'invention ; ' '

- la figure 9 représente en coupe -un cible qu1 est un
autre ensemble complexe conforme & 1'1nventlon H o

- la figure 10 représente en coupe un toron & double
gainage Utilisé pour la réalisation du cible représenté i
la figure 9 ;

- 1lg figure 11 représente en coupe une nappe de renfort
qui est un autre ensemble complexe conforme & 1l'invention.

La figure 1 représente un fil 10 -de renfort utilisé
pour réaliser l'ensemble 100 représenté & la figure 2, les
figures 1 et 2 étant des coupes effectudes perpendiculairement
.aux axes des fils 10 qui sont disposés parallélement entre eux
dans l'ensemble 100. | »

*se e
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Ce £il 10 est entouré par une gaine 1 réalisée avec une
matiére organique I, cette gaine'1 se trouvant directement au
contact du fil 10, et par une gaine 2 de matiére organique II,
cette gaine 2 se itrouvant directement au contact de la gaine 1.
Les matitres I et II sont par exemple des matidres thermoplas-
tiques telles que la température de fusion de la matidre I soit
supérieure a la température de fusion de la matidre II.

Pour la clarté de la description plusieurs indices
et appellations sont utilisés concernant le fil 10, et ceci de
la fagon suivante : '

- le £il lui-méme est référencé 10 ; :

- la combinaison du f11 10 et de sz galne 1 solide est
appelée "fil gainé 10A" ;

- la combinaison du fil 10 et de ses gaines 1, 2,

solides est appelée "fil gainé 10B* (figure 1) ; '

- la combinaison du fil 10, de sa gaine 1 sollde et
d'une gaine en matidre II liquide ou piteuse, par exemple apres
fusion de la gaine 2, est appelée "fil gainé 10C". '

La réalisation des gaines 1 et 2 s'effectue par exemnle
3 1l'aide de deux extrusions successives autour du £il 10, la -
premidre extrusion donnant la gaine 1 et donc le fil gainé 104
et la deuxi®me extrusion donnant la gaine 2 et donc le fil gainé
10B lorsque la gaine 2 est solide, la matiére du fil 10 restant
solide lorsque les matidres I ou II sont & 1'état fondu. '

A Ces deux extrusions peuvent &ire réalisées de fagon
discontinue, par exemple avec deux appareillages séparés, ou
en continu, notamment avec un apbareillage unique comportant
une t&te d'extrusion avec deux alimentations distinctes pour ;
les matidres I et II. Dans tous. les cas, l'extrusion de la gaine
2 sur la gaine 1 doit &tre effectuée lorsque la matidre I est
solide, c'est-a-dire que la gaine 2 doit &tre extrudée sur le
fil gainé 10A.

L'ensemble 100 comporte plu31eur3’f115'10A, ctest=3=dire

plusieurs fils 10 entourés chacun individuellement par une
gaine 1, et une matrice 3 dans laguelle sont disposés les £ils
gainés 10A. Cette matrice 3 est constituée par la matidre 11
des gaines 2 précédemment décrites.
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La réalisation de l'ensemble 100 est effectuée par

éxemple de la fagon suivante. On provoque la fusion de la

matiere II de la gaine 2 tout en maintenant la gaine 1 &

1'état solide de fagon & obtenir le fil gainé 10C. Cette

opération peut &tre réaliséde par exemple en faisant passer

le fil gainé 10B dans un four ou un tunnel que l'on chauffe

de telle sorte que la température atteinte par la matidre IT

soit supérieure & la température de fusion de cette matidre II
mais inférieure & la température de fusion de la matidre I.

Le chauffage péut &tre réalisé par tout mojen connu, par

exemple avec des rayons infrarouges. On- groupe alors ensuite

en les mettant cbte & cte plusieurs fils 10C constitués

chacun par un f£il 10 entouré par la gaine 1 solide et par la

matidre II fondue et on provoque la migration de la matiere II

fondue dans les vides entre les fils gainés 10A de fagon &
remplir ces vides avec la matitre II liquide ou piteuse, tandis

que la matiére I reste solide pendant cette migration, Cette
migration est obtenue par exemple par une pression exercée

sur les fils 10C. |

On refroidit alors et la matiere II se solidifie pour

donner la matrice 3, on obtient ainsi l'ensemble 100 fini. Gréce
au procédé précédemment décrit, les fils 10 restent séparés les
uns des autres étant donné que les gaines 1 solides évitent tout
contact direct entre les fils 10 pendant la réalisation de
l'ensemble 100. Les gaines 1 de deux fils 10A voisins . sont en
contact entre elles, c'est-a-dire que la distance entre deux
fils 10 voisins est constante et égale & 2e, e étant 1'épaisseur
de chaque gaine 1, les fils gainés 10A étant ainsi en contact les
uns avec les autres. Il est facile de choisir 1l'épaisseur "e" (fig.
c'est-a-dire l'épaisseur de la gaine 1,pour garantir une distance
donnée 2e entre deux fils 10 :r voisins,, et il est facile aussi
de choisir la quantité de matidre II pour les gaines 2 telle
qu‘aprés fusion la matiére II remplisse les vides entre les fils
gainés 10A, c'est-i-dire entre les gaines 1 qui servent en gquelque
sorte de cales entre les fils 10, lors de la réalisation de
1l'ensemble 100. Dans l'ensemble 100 terminé, la matrice 3 remplit
donc tous les espaces entre les fils gainés 10A.- La quantité de
matidre II est déterminde par l'épaisseur "a" de la gaine 2
(figure 1), compte tenu du diamétre du fil gainé 10A.

2576247
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Le procédé conforme & 1l'invention permet d'obtenir
de fagon simple et économique une forme géométr;qué déterminde
pour l'ensemble 100, avec une distance constante entre les
fils 10 qui sont dépourvus de contact direct entre eux gréce
aux gaines 1. On obtient ainsi des performances homogénes pour

cet ensemble 100, en évitant les risques d'usure des fils entre eux.

Les fils 10 peuvent &tre réalisés avec une matitre
métallique comme l'acier, ou une matidre non métallique, par
exemple une matidre minérale, comme le verre, ou une matidre
organique, comme un polyester, un polyamide non aromatique ou
aromatique. L'invention permet aussi d'éviter la corrosion
lorsque les fils 10 sont métalliques.

Les matigres organiques I et II peuvent &tre autres que
thermoplastiques, c'est ainsi par exemple qu'au moins une de
ces matidres peut &tre une matidre vulcanisable ou durcissable,
par exemple un caoutchouc, une résine durcissable, notamment’
une résine phénolique, une résine epoxy, la matiére II, lors
de la réalisation de l'ensemble 100, ge présentant sous un état
liquide ou pfteux avant vulcanisation ou durcissement de fagon .
4 migrer entre les fils gainés 10A, et on provoque ensuite la
vulcanisation ou le durcissement de la matidre II qui donne 1la
matrice solide 3.

Lorsqu'elle est en contact avec la matidre II, la matidre
I doit rester solide, mais elle peut &tre par exemple une résine

‘durcie avant la réalisation de l'ensemble 100.

Lorsque les matidres I et/ou II ne sont pas thermoplas-
tiques, leur composition chimique peut varier entre le moment
ol on réalise l'enduction des gaines 1 et/ou 2 et le moment
ol ces gaines sont solides. De toute fagon, lors de la réalisation
de l'ensemble 100, la température & laquelle se trouve la matiére
II, lorsqu'elle est & l'état liquide ou pAteux, doit &tre telle
que les matidres du f£il 10 et de la gaine 1 restent solides et
ne subissent aucune dégradation notable, la matiére II pouvant
donc se solidifier & une température & laquelle la matiére I -
et le f£il 10 restent solides. ' _

Il est préférable d'utiliser deux matidres thermoplasti-
ques I et II comme précédemment décrit car la mise en oeuvre

est trés simple et permet des cadences de fabrication rapldes
pour la rézlisation de l'ensemble 100.
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Les matidres I et/ou II peuvent comporter chacune plusieurs

matériaux organiques, par exemple un mélange de polyméres, et

elles peuvent comporter des matériaux non organlques, par
exemple des charges, des adjuvants divers, '

Il est possible d'autre part de choisir les modules des
fils 10 et des mati®res I, II pour permettre une bonne répartition
des contraintes dans l'ensemble 100 lors de son emploi.

D'autre part, pour permettre une bonne répartition des
contraintes dans 1'ensemble 100, il est nécessaire que la matidre
I adhdre aux fils 10 et & la matrice 3. '

La figure 3 représenﬁe en coupe radiale un article
utilisant deux ensembles conformes & 1'invention, cet article
étant une enveloppe de pneumatique.'Cette enveloppe de
pneumatique 5 comporte un sommet 6, deux flancs 7 et deux
bourrelets 8. Chague bourrelet 8 est renforcé avec une tringle -
9 qui est constituée par l'ensemble - 100 conforme & l'inventidn
et représenté & la figure 2. A la figure 3, pour la simplifi-
cation du dessin, chaque fil 10 avec sa gaine 1 est représenté
par un point. Une carcasse 11 joint les tringles 9 en s'enrou-
lant autour de ces tringles, de fagon connue en soi., L'enveloppe-
5 est montée sur la jante 12.

De préférence, dans chaque tringle 9, le rapport entre
d'une part le module d'extension de chaque fil 10 et d'autre
part le module de compression de la matidre I est au moins
égal & 1 et au plus égal & 300, et les matiéres I et II ont
de préférence pratiquement le méme module de compress1on, dans
chaque tringle 9. '

A titre d'exemple, chaque trlngle 9 a les caractéris-
tiques suivantes :

- fils 10 : fils en acmer, ces flls ayant chacun un module

_ d'extension de 20 000 daN/mm ; diamétre de chaque fil : 1 mm ;

nombre de fils dans la tringle : 16, la tringle ayant une section
carrée avec quatre rangées de quatre fils chacune (figure 2) ;

- gaine 1 : épaisseur "e" : 0,5 mm ; matidre I : polyamide
66 ; température de fusion de la matlere I :255° C ; module de
compressith dé la matidtre I 2320 daN/!nm s on préchauffe lesfils 10
avant réalisation de la gaine 1 de fagon connue en soi pour
provoguer une bonne adhésion entre 1le £ik 10 et la matidre I ;

- gaine 2 initiale, avant réallsatlon de la matrice 3 :
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dpaisseur "a" & 1'état solide : 0,13 mm ; matidre II : polyamide
6 ; température de fusion de la matigre II 3 220° C ; module de
compression de la matidre II : 290 daN/mm ;

- distance entre fils 10 voisins : 1 mm (2e) ;

- les matidres I et II ont une bonne adhésion entre elles
étant donné gque ce sont deux polyamldes.

Les valeurs géométriques et les modules donnes précédem—

ment pour les tringles 9 sont déterminés & 20° C.
La réalisation des gaines 1 et 2 autour des fils 10

10 est effectuée par double extrusion comme décrit'précédemment.
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La réalisation de chague tringle 9 s'effectue selon un
procédé qui utilise le disposififrzo représénﬁé é,la'figure 4.
Ce digpositif 20 comporte une bobine 21, un tunnel chauffant
22 et un tambour 23. Sur la bobine 21 est enroulé le f£il gainé. ..:
10B comportant les gaines 1 et 2 solides. On déroule ce fil
gainé 10B dans le sens de la fldche F pour lui faire traverser
le. tunnel 22 et 1'enrouler éur'le tambour 23. Comme précédemment
déerit, le tunnel chauffant permet la fusion de la matizre II
tandis que la matiére I reste sollde, de facon & obtenlr le fll
gainé 10C que l'on enroule ensuite sur le tambour 23.

La figure 5 représente une portion de la section du
tambour 25 par un plan passant par l'axe de rotation du tambour
23, cet axe étant schématisé par la lettre O & la figure 4,
la coupe de la figure 5 étant schématisée par la ligne droite
V-V 4 la figure 4. la gorge 24 a une orientation longitudinale
sur le tambour 23 et sa section & la figure 5 a une forme

rectangulaire, cette gorge comportant un fond cylindrique 25,

et deux parois latérales 26, 27. Le cylindre 25 a le méme axe
de rotation O que le tambour 23 et les parois latérales 26, 27
sont des couronnes cylindriﬁues d'axe de rotation O et de forme
plane, les plans de ces couronnes 26, 27 étant perpendlculalres
a4 l'axe O. L'enroulement du fil gainé 10C s'effectue dans la
gorge 24 selon quatre couches superposées de quatre spires
chacune. La pression exercée sur l'ensemble de ces spires, pen-
dant l'enroulement , grice aux parois 25, 26, 27 permet le
remplissage des vides, entre les fils gainés 10A, par la matidre
II liquide, la matiére I des gainés 1 restant solide, la gorge
24 servant de moule gréce i ses parois 25, 26, 27. Les résistances
chauffantes 28 permettent de maintenir la matidre II & une
température supérieure & la température de fusion de la matidre II
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et inférieure & la température de fusion de la matidre I. A titre
d'exemple, la température de la matidre II dans le tunnel 22 et
dans la gorge 24 est d'environ 245°C. Lorsque seize spires ont
été groupées par enroulement dans la gorge 24, on coupe le fil
gainé 10C, et on laisse refroidir le tambour 23 pour provogquer
la solidification de la matiere II et obtenir ainsi la tringle 9.

Le tambour 23 est constitué par deux parties 29, 30
dont le plan de jonction 31, perpendiculaire a3 l'axe O aboutit
3 la face cylindrique 25. Ces parties sont réunies par des vis
32 qui traversent ces parties, le serrage se faisant avec les
écrous 33 dlsposes aux extrémités des vis 32. Lorsque la matiere
II est solidifide, on démonte le tambour 23 en dévissant les
écrous 33 et en enlevant les vis 32, ce qui permet de sgéparer
les parties 29, 30 et d'enlever la tringle 9 de la gorge 24.

On peut ensuite remonter le tambour. 23 en assemblant les parties
29, 30 pour une autre fabrication de tringle 9.

I1 va de soi qu'on pourrait enrouler simultanément
plusieurs spires de fils gainés 10C dans la gorge 24 par>exemp1e
en utilisant en méme temps plusieurs bobines 21. Le procédé.
précédemment décrit pour la réalisation de la tringle 9 est
simple, rapide, et il a de plus l'avantage de permettre une
grande variété de formes de tringle en faisant varier la forme

" de la gorge ou s'enroulent les spires du fil gainé 10C.

la figure 6 représente par exemple une autre gorge 40
du tambour 23, la flgure 6 étant une section effectuée de fagon
analogue & la figure 5. La forme complexe de cette gorge 40
est dépourvue de plan de symétrie et comporte une poche 41
et un col 42. L'enroulement de spires de fil gainé 10C dans
cette gorge 40 permet d'obtenir une tringle 43 dont la forme
complexe peut se justifier par une répartition complexe des
contraintes & l'intérieur de l'enveloppe de pneumatique ol se
trouve cette tringle. '

A titre d'exemple le col 42 se trouve entidrement d'un
c6té du plan 31, dans la partie 29 du tambour 23, et la partie
30 de ce tambour 23 comporte deux portions démontables 304, 30B.

La portion 30A radialement extérieure par rappori &
1'axe 0 du tambour 23 comporte une paroi plane 301 parallele
3 la paroi 26 de la partie 29, cette paroi 301 limitant le
col 42, et une paroi 302 qui est un cylindre de révolution



10

15

20

25

30

35

: 2576247

d'axe O, cette paroi 302 limitant la poche 41 et étant en
contact avec la portion radialement intérieure 30B dont la
paroi 27 limite latéralement la poche 41. On commence par
enlever la portion 30A pour enrouler les spires de fil 10C
correspondant & la poche 41, on remet ensuite la portion 304
contre la portion 30B pour enrouler un nombre réduit de spires
de fil 10C pour réaliser le col 42. '

La figure 7 représente un autre dispositif pour la mise
en oeuvre du procédé conforme & 1l'invention. Ce dispositif 50
ge distingue du disﬁositif 20 précédemment décrit par le fait
qu'on opére en continu le double gainage du fil 10 avec les
matidres I, II et la réalisation de chaque tringle 9. Le fil
10 est introduit dans la téte d'extrusion 51 ou on fait arriver
d'abord la matidre I, cette arrivée étant schématisée par la
fléche F; puis la matidre II, cette arrivée étant schématisée
par la fléche Fige Le £il gainé sortant de la téte d'extrusion
51 est tel que la matidre II est & 1'état liquide ou pdteux '
et la matidre I & 1l'état solide, c'est-i~dire que c'est le fil
gainé 10C. Ce f£il gainé 10C défile, dans le sens de la f£l&che
F, dans le tunnel 22, pour maintenir la matidre II & 1'état
liquide ou pAteux, puis le £il gainé 10C est enroulé sur le
tambour 23 comme précédemment décrit. I1 va de soi que le
tambour 23 pourrait &étre disposé directement & la sortie de la
t8te d'extrusion 51, le dispositif 50 étant alors dépourvu de
tunnel 22. ' '

Chague tringle 9 peut comporter si on le désire d'autres

matériaux que les fils 10 et les matitres I,'II. C'est ainsi

par exemple que cette tringle 9 peut &tre constituée par l'en-_
semble 100 et par un manchon de caoutchouc disposé autour de
cet ensemble, la vulcanisation de ce manchon s'effectuant
notamment lorsque la tringle est disposée dans l'enveloppe 5
pour faciliter l'adhésion entre la tringle et la partie de
1l'enveloppe avec laquelle la tringle est en contact.

L'invention couvre les cas ol l'on réalise plusieurs
ensembles que l'on relie ensuite pour former un ensemble
complexe. La figure 8 représente par exempl2 en coupe un
ensemble complexe 60 constitué par deux ensembles 100 précédem—-
ment décrits que l'on a réunis par une matiere 61. Cette
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matidre 61 peut &ire identique & la matiére II ou non. Un tel
ensemble complexe pourrait &tre réalisé aussi en accolant
directement deux ensembles 100 dont on a chauffé les surfaces:
de contact pour faire fondre la matidre II.

L'invention couvre les cas ol les ensembles conformes
4 l'invention forment des cédbles de renfort ou des nappes de
renfort. o S :
La figufe 9 représente par exemple en coupe un céble 70
conforme & l'invention et constitué par un ensemble complexe
comportant trois torons gainés 71 disposés dans une matrice
solide 72 organique, chacun de ces torons gainés 71 étant un
ensemble conforme 3 1'invention. Chaque toron gainé 71 est
constitué d'une part par un toron 73, lui-méme formé par trois
fils gainés 10A, et d'autre part par une matrice 3 solide dans
laquelle est disposé le toron 73. Chaque fil gainé 104 est
constitué, comme précédemment décrit, par un fil 10 enxouré
par une gaine 1 -solide en matieére I. _ '

Chagque toron gainé 71 est réalisé selon le procédé
conforme & l'invention par exemple de la fagon suivante. On
réalise tout d'abord trois fils gainés 10C constitués éhacun,

‘comme précédemment décrit, par un fil gainé 104 entouré par

une gaine 2 en matidre organique II liquide ou péteuse. On
tord ensuite ensemble ces trois fils gainés 10C pour obtenir
un toron 73, la matidre II étant encore & 1'état liguide ou
pdteux, ce qui lui permet de remplir tous les vides entre les
fils gainés 10A et d'entourer ces fils gainés 10A, les gaines
1 restant solides On provoque ensuite la solidification de la
matidre II pour obtenir la matrice 3 qui enrobe le toron 73
dont les fils gainés 10A sont au contact les uns des autres,
la matrice 3 remplissant tous les espaces entre ces fils
gainés 10A. ,
Pendant toutes les opérations précédemment décrites ol
matidres I et II sont en contact entre elles, la matiére II
est toujours & une température telle que les fils 10 et la
matiére I soient solides et ne subissent pratiquement aucune
dégradation. ' , , 7
On réalise ensuite trois ensembles 74 en entourant
individuellement chaque toron gainé 71 avec une autre gaine 75

les
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de matidre III organique & 1'état ligquide ou pidteux. Un tel

toron & double gainage 74Aest représenté en coupe & la figure

10. On tord ensuite ensemble pour les grouper irois ensembles

74, la matidre III étant toujours & 1'état liquide ou piteux

pour permettre la migration de la matidre III dans tous les

vides entre les torons gainés T1. On provoque ensuite la

gsolidification de la matidre III pour obtenir la matrice 72

solide qui enrobe les torons gainés 71 et remplit tous les

espaces entre ces torons gainés q_ui- sont au contact les uns

avec les autres. '

Pendant toutes les opérations précédemment décrites ol
les matrices 3 et la matidre III sont au contact l'une de
1'autre, la matidre III est toujours & une température telle
que la matidre I des gaines 1 et la matidre II des matrices 3
restent solides et ne subissent pratiquement aucune dégradation.
On olient ainsi le cdble 70 constitué par les trois torons
gainés 71 et la matrice 72. Ce cdble TO est tel que les fils
de renfort 10 conservent une position fixe les uns par rapport
aux autres dans chaque toron 73, gréce aux gaines i et 2 1la
matrice 3, et que les torons 73 conservent une position fixe '
les uns par rapport aux autres gréce aux matrices 3, 72, sans
qu'il & ait de contact direct entre les fils 10, grice aux
gaines 1, et sans qu'il j ait de vide entre les fils 10 ou
entre les torons 73. Le cible 70 permet donc des performances
homogénes, sans usure des fils 10 par contact direct entre eux,
et sans corrosion de ces fils 10 s'ils sont métalliques. La
matidre III adhdre & la matiére II et la matiere I adhdre aux
fils 10 et & la matiére II.

' Ce c&ble 70 peut servir par exemple é renforcer un tuyau,
une courroie, une bande transporteuse, une enveloppe de pneuma-
tique.

La matidre III peut &tre par exemple une matidre thermo-
plastique, vulcanisable ou durcissable, cette matidre III pouvant
se golidifier A une températﬁré a4 laquelle les matigres I et II
restent solides. ' : '

Si les matiéres I, II, III sont toutes des matleres
thermoplastiques, on a alors la relation :

Tpr * Pprz > Tprnz
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Tpr représentant la température de fusion de la matiere I,

TFiI représentant la température de fusion de la matiére II et
Tp11I représentant la température de fusion de la matiere III.

On peut envisager des étapes ultérieures faisant appel & d'autres

matrices en matidres organiques, par exemple pour réaliser des
cdbles groupant chacun plusieurs cibles 70. La mise en oeuvre €t
la solidification de chacune de ces matidres est alors effectude
3 des températures telles que les matidres organiques des étapes
précédentes restent solides et ne subissent pratiquement pas de
dégradation, chacune de ces matidres organiques adhérant a4 la
ou aux autres matiéres organiques avec lesquelles elle est

au contact. , :

La figure 11 représente en coupe une nappe'de renfort
conforme & l'invention. Cette nappe 80 est un ensemble complexe
constitué par des torons gainés 71 précédemment décrits disposés
dans une matrice organique 81 solide. Cette nappe 80 est par
exemple obtenue de fagon analogue au cdble 70 précédemment décrit
avec la différence que les ensembles T4, constitués par des
torons gainés 71 entourés de leur gaine supplémentaire 75 de
matidre III, sont disposés de fagon 3 se trouver placés sur deux
couches superposées 82, 83 sans que les torons gainés T1 soient
tordus ensemble. Dans chague couche 82, 83 de la nappe 80, tous
les axes des torons 73 sont paralléles entre eux et ont une
orientation différente de celle des axes des torons 73 de
1'autre couche 83, 82, c'est-a-dire que ces couches sont croisées,
les torons gainds 71 étant en contact entre eux, par leurs gaines
3, dans chaque couche 82, 83 et d'une de ces couches & l1l'autre.
Pour la clarté du dessin, les axes des torons 75 ne sont pas
représentés & la figure 11.

La nappe 80 est utilisée par exemple comme happe de
renfort du sommet 6 de l'enveloppe 5, représentée 3 la figure 3,

les torons gainés T1 étant représentés par des cercles .sur

cette figure. La matidre III est par exemple un caoutchouc non
vulcanisé dont on provoque la vulcanisation, au sein de
1'enveloppe 5, pour obtenir la matrice 81. Les avantages de

la nappe 80 sont analogues & ceux précédemment décrits pour le
cible 70, c'est-a-dire notamment que les fils 10 restent séparés
les uns des autres, & une distance fixe, dans chaque toron 73,
sans risque d'usure par frottement et sans risque de corrosion,
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lorsque les fils 10 sont métalliques, avec des performances
homogénes pour tous ces torons 73. '

Dans le procédé conforme & l'invention, il est nécessaire
que chaque fil 10 soit recouvert individuellement par une
gaine de matidre organique I de fagon & obtenir un f£il gainé 104,
pour garantir une distance minimum donnée entre les fils 10
voisins, mais les matrices dans lesquelles sont disposés ces
fils gainés 10A>peuvent 8tre réalisées en gainant simultanément
ensemble plusieurs f£ils gainés 10A ou plusieurs ensembles de
fils gainés 10A. C'est ainsi par exemple que la matrice 3 des
ensembles 100, 71 peut &tre réalisée en entourant plusieurs fils
gainés 10A, ou la totalité des fils gainés 10A de chacun de ces
ensembles, avec une m&me gaine commune de matidre II.

I1 est cependant préférable de gainér individuellement
chaque fil gainé 10A ou chaque ensemble conforme & l'invention
de ces fils gainés, comme décrit dans les exemples, pour
permettre chaque fois une bonne migration de la matidre de ces
gaines dans tous les vides, et ceci particuliérement lorsque
les fils gainés 10A ou les ensembles de ces fils gainés, se
touchent, car les vides entre les fils gainés ou entre ces
ensembles se présentent alors au moins en partie sous forme de
canaux difficilement accessibles i la matidre formant la matrice.

I1 faut noter d'autre part que les fils gainés individuel-
lement de matitres I et II peuvent &tre facilement stockés par
exemple sur des bobines, ces gainés étant alors notamment
solides. Il suffit ensuite de provoquer la fusion de la matidre
II pour permettre la réalisation d'un ensemble conforme 2
1'invention.

La fusion de la matidre II peut &tre provogquée apres
groupage des fils gainés de matidre I, notamment en chauffant
un faisceau de fils gainés de matidres I et II solides, ce
chauffage étant effectué par exemple & 1l'aide des fils de
renfort eux-mémes, notamment en y faisant passer un courant
électrique, mais il est préférable que la matiére II soit &
1'état liquide ou piteux avant que l'on groupe les fils gainés
de matidres I et II, pour des raisons d'économie d'énergie, de
cadeﬁce de fabrication et pour faciliter la migration de la
matidre II. o
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Le gainage des fils de renfort avec les matidres I et II
peut étre effectué par des procédés autres que 1l'extrusion,
par exemple par des procédés 2 la trempée, ou par pr.o'jection.
Les remarques précédentes relatives au gainage et & la ~
réalisation de la matrice des ensembles conformes & l'invention
s'appliquent aux ensembles complexes conformes a 1l'invention.
Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux exemples
de réalisation précédemment décrits. '
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REVENDICATIONS

1. Procédé permettant d'obienir un ensemble destiné
a4 renforcer un article, cet ensemble comportant des fils de
renfort et une matrice dans laguelle sont dlsposes ces fllS,
caractérisé par les points suivants @

a) on entoure chacun de ces flls 1nd1v1duellement avec
une gaine de matidre organique I ;

b)'on entoure les fils'ainsi gainés de matidre I avec
une autre gaine en matidre organique II ; '

¢) on provogue la migration de la matiére II dans les
vides entre les fils gainés de matiére I de fagon é,rempllr
ces vides avec la matidre II qui se trouve alors & 1'état
ligquide ou pidteux, les fils gainés de matiere I étant groupés ;

d) on provoque la solidification de la matidre II qui
constitue ainsi la matrice dans laquelle sont disposés les
fils gainés de matiére I ; -~ B

e) pendant le gainage de la matidre II et pendant la
migration et la solidification de cette matiére II, les fils.
et leurs gaines de matidre I restent solides ;- ,

f) la matiére I adhére aux fils qu'elle entoure et &
la matrice avec laquelle elle est en contact.

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que, pour au moins une partie des fils de renfort, la gaine
de matidre II est réalisée individuellement sur chacun des
fils gainés de matidre I, et en ce qu'on groupe ensuite ces
fils gainés individuellement de matidresI et II pour provoguer
la migration de la matiére II dans les vides entre les fils
gainés de matidre I.

3. Procédé selon l'une gquelconque des revendlcatlons 1 ou
2 caractérisé en ce que la matidre II se trouve & l'état liquide
ou piteux au moment ol on groupé les fils de renfort.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 & 3 caractérisé en ce que le groupement des fils de renfori
est effectué au moins en partie en enroulant des spires d'un fil.

5. Procédé selon la revendication 4 caractérisé en ce
que les spires sont enroulées dans une gorgé d'un tambour.
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6. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 & 5, caractérisé en ce qu'on groupe les fils gainés de matieres
T et II en les mettant cdte & clte, de telle sorte que les
gaines de matidre I de deux fils de renfort voisins soient

. au contact 1l'une de l'autre.

7. Procédé selon l'une quelcongue des revendications 1
3 6 caractérisé en ce qu'au moins une des matiéres I, II est
une matidre thermoplastique. '

8. Procédé selon la revendication 7 caractérisé en ce
que les matidres I et II sont des matiéres thermoplastiques
telles que la température de fusion de la matidre I soit
supérieure & la température de fusion de la matigdre II, la
température de la matiére II, lors de la migration de cette
matidre II, étant supérieure 3 la température de fusion de cette
matidre II et inférieure & la température de fusion de la
matiére I.

9. Procédé selon la revendication 8 caractérisé en ce
que les matidres I et II sont constituées au moins en partie
par des polyamides. _

10. Procédé selon la revendication 9 tel que la matidre
I est constitude au moins en partie par un polyamide 66 et la
matitre II est constituée au moins en partie parun poljamide 6.

11. Procédé selon l'une quelcongue des revendications
1 3 10 caractérisé en ce que le rapport entre d'une part le
module d'extension de chaque fil de renfort et d'autre part
le module de compression de la matidre I est au moins égal &

1 et au plus égal & 300, ces modules étant déterminés & 20° C.

12. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 % 11 caractérisé en ce que les matidres I et II ont prati-
quement le méme module de compression, déterminé & 20° C.

13. Procédé permettant d'obtenir un ensemble complexe
destiné & renforcer un article, caractérisé en ce qu'on
réalise au moins deux ensembles selon le proéédé conforme &
1l'une quelconque des revendications 1 4 12 et en ce qu'on
relie ces ensembles.
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14. Procédé selon la revendication 13 caractérisé en
ce qu'on entoure les ensembles avec une autre gaine en matiére
organique III, en ce gu'on provoque la migration de la matidre
III dans les vides entre ces ensembles de fagon a remplir ces
vides avec la matidre III qui se trouve alors & 1'état liquide
ou pdteux, et en ce qu'on provoque la solidification de 1la
matiére III qui constitue ainsi une matrice dans laquelle sont
disposés les ensembles, les gaines de matiére I, les matrices
de matidre II et les fils de renfort de ces ensembles restant
solides pendant ces operatlons.

15. Procédé selon la revendication 14 caractérisé en
ce que, pour au moins une partie des ensembles, la gaine de
matitre III est réalisée individuellement sur chacun de ces

“ensembles et en ce qu'on groupe ces ensembles gainéds individuel-

lement de matidre III pour provoquer la migration de la matidre
IIT & 1'état liquide ou pé@teux dans les vides entre les ensembles.

16. Ensemble obtenu selon le procédé conforme & l'une
quelconque des revendications 1 & 12.

17. Ensemble complexe obtenu selon le procédé conforme
4 l'une quelconque des revendications 13 & 15. 7

18. Ensemble destiné & renforcer un article, cet ensemble,
qui comporte des fils de renfort et une matrice dans laquelle
sont disposés ces fils, étant caractérisé par les points suivants :

a) chacun de ces fils est recouvert individuellement
par une gaine solide de matidre organique I ;

b) ces fils ainsi gainés de matiére I sont dlsposes
dans la matrice solide ;

c) 1la mebrice est une matidre organique obtenue & partir
d'une matiedre organique II liquide ou pAteuse qui peut se
gsolidifier & une température &4 laquelle les gaines de matidre I
et les fils de renfort regtent solides ;

d) la matrice remplit les espaces entre les fils gainés
de matiere I ;

e) la matidre I adhdre aux fils qu'elle entoure et & la
matrice avec laquelle elle est en contact.

19. Ensemble selon la revendication 18 caractérisé en ce-
que les matidres I et II sont des matieres thermoplastiques,
la température de fusion de la matidére I étant supérieure 2
la température de fusion de la matidre II.
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20. Ensemble selon la revendlcatlon 19 caractérisé en
ce que les matleres I et II sont constituées au moins en partie
par des polyamides.

21. Ensemble selon la revendication 20 caractérisé en ce
que la matidre I est constituée au moins en partie par un
polyamide 66 et la matidre II est constituée au moins en
partie par un polyamide 6. '

22. Ensemble selon l'une quelconque des revendlcatlons
18 & 21 caractérisé en ce que le rapport entre d'une part le
module d'extension de chaque fil de renfort et d'autre part le
module de compression de la matidre I est au moins égal & 1 et
au plus égal & 300, ces modules étant déterminés & 20° C.

23. Ensemble selon l'une guelconque des revendications
18 3 22 caractérisé en ce que les matidres I et II ont prati-
quement le méme module de compression, déterminé & 20°C. '

24. Ensemble selon l'une quelconque des revendications
18 A 23 caractérisé en ce que les gaines de matidre I de deux
£ils de renfort voisins sont au contact 1l'une de l'autre.

25, Ensemble complexe destiné & renforcer un article
caractérisé en ce qu'il comporte au moins deux ensembles reliés,
ces ensembles étant conformes & 1'une quelconque des revendi-
cations 18 & 24.

26. Ensemble complexe conforme & la revendication 25
caractérisé en ce que les ensembles qu'il comporte sont disposés
dans une matrice en matidre organique qui remplit les espaces
entre ces ensembles, cette matidre organique étant obtenue a
partir d'une matidre organique III qui peut se solidifier a
une température & laquelle les gaines de matieére I, les
matrices de matidre II et les fils de renfort de ces ensembles
restent solides. '

27. Ensemble ou ensemble complexe conforme 3 l'une
quelconque des revendications 16 & 26 caractérisé en ce qu'il
est destiné & renforcer un article en matidre(s) plasthue(s)
ou en caoutchouc(s). ‘
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28. Ensemble ou ensemble complexe selon la revendication
27 caractérisé en ce qu'il est soit une tringle, soit un cible, '
80it une nappe. 7 N '

29. Article renforcé par un ensemble et/ou par un ensemble
complexe conformes & l'une quelcongue des revendications
16 & 28. ' o
30. Article selon la revendication 29 caractérisé en
ce gqu'il est une enveloppe de pneumatique.
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