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@ Natte constituée par des agrégations de filaments en boucles utilisée notamment efficacement pour un tapis
antidérapant ou pour une pente de ski dété, ainsi qu‘un procédé de fabrication de cette natte.

Natte constituée par des agrégations de filaments en
boucles, utilisée notamment efficacement pour un tapis anti-
dérapant ou pour une pente de ski d'été, caractérisée en ce
que des boucles de formes irréguliéres sont formées dans la

direction verticale en enroulant respectivement un grand.

nombre de filaments 2 en forme de spires disposées & inter-
valles grossiers et réalisés dans une résine synthétique ther-
moplastique, ces filaments étant fondus dans leurs parties
d'intersections.
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"NATTE CONSTITUEE PAR DES AGREGATIONS DE FILAMENTS EN
BOUCLES, UTILISEE NOTAMMENT EFFICACEMENT POUR UN TAPIS
ANTI-DERAPANT OU POUR UNE PENTE DE SKI D'ETE, AINSI
QU'UN PROCEDE DE FABRICATION DE CETTE NATTE".

Cette invention concerne une natte élastigue
développée en forme de filet grossier, réalisée en en-
chevétrant de maniére compliquée des monofilaments, de
résine synthétique, et plus particuliérement une natte
constituée par des agrégations de filaments en boucles
et destinée a un paillasson de porche ou & une natte
de plancher, cette natte étant étalée sous la forme
d'une feuille de grande longueur. L'invention concerne
également un procédé de fabrication de cette natte.

Au lieu d'utiliser une natte de tapis ou une
natte en résine synthétique classiques, on a utilisé
récemment une natte en forme de filet & trois dimen-
sions constituée par des monofilaments de résine syn-
thétique présentant une grande perméabilité & l'eau et
pouvant sécher facilement. Du fait de ces caractéris-
tiques d'élasticité et de résistance aux intempéries,
une telle natte en forme de filet & trois dimensions,
est utilisée dans beaucoup d'applications sous abri et
a l'extérieur, et s'applique en particulier & des en-
droits soumis & l'eau tels que par exemple des entrées
et sorties de salle de bains ou de piscine, cette nat- -
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te étant particuliérement appréciée du fait qu'elle
est simple & laver et & sécher.

De plus, comme ce type de natte a trois di-
mensions est ouvert, le sable et les graviers apportés
lorsqu'on marche dessus ne restent pas a la surface.
Comme l'eau ou analogue tombe également au fond, 1la
surface peut &tre maintenue séche ce qui est trés pra-
tique.

En outre, lorsqu'on utilise une telle feuil-
le élastique de résine synthétique, une feuille de
mousse ou de caoutchouc peut &tre collée a la surface
inférieure de la natte, ce qui permet d'augmenter les
propriétés d'amortissement de cette natte et de rece-
voir le sable et l'eau tombant de la surface pour évi-
ter ainsi de salir directement le sol par le sable,
l'eau ou analogue tombant de la surface.

Comme décrit dans le journal officiel des
publications de brevets Japonais, n'®14347/1972, une
telle natte en forme de filet a trois dimensions est
réalisée sous la forme d'un tissu non tissé dans le-
quel de nombreux monofilaments en résine synthétique
thermoplastique sont feuilletés tout en étant frottés
et courbés, puis fondus & l'endroit de leurs points de
contact et refroidis pour &tre solidifiés.

La formation de boucles verticales décrite
dans le journal officiel de publication de brevets Ja-
ponais n°31222/1980 et dans le Brevet Japonais ouvert
n*86061/1987, est connue comme consistant en un moyen
de fabrication de tissu & partir des filaments indi-
qués ci-dessus, pour former un tissu non tissé.

Actuellement, dans la réalisation d'un tissu
non tissé par les moyens classiques décrits ci-dessus,
1'élasticité des parties de .filaments frottées et
courbées proprement dites est faible dans une telle
formation de tissu frottée et courbée, 1les filaments
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frottés et courbés par ces moyens de production se re-
couvrant les uns les autres pour tomber vers le bas de
sorte que la densité d'enchevétrement des filaments
devient plus élevée, et que l'élasticité de la feuille
est perdue.

Ainsi, lorsque la natte est utilisée, le
contact au piétinement est obstrué et, lorsque la nat-
te est stockée ou transportée, il devient difficile
d'enrouler la natte en forme de feuille ce qui consti-
tue un inconvénient important.

Au contraire, lorsque la constitution du
tissu est réalisée en forme de boucle, 1l'élasticité
des filaments proprement dits de chague partie en for-
me de boucle se développe cependant que, dans le tissu
réalisé & partir de boucles courbes disposées sous une
forme sensiblement fixe, les boucles respectives sont
simplement fondues & l'endroit de leur point d'inter-
section et des points de contact entre boucles adja-
centes, ces boucles étant relativement trés indépen-
dantes et donnant par conséquent une faible élasticité
au piétinement ce qui ne permet pas d'obtenir un tou-
cher favorable & la marche.

Par suite, la présente invention a pour but
de remédier 4 ces inconvénients en créant une natte
dans laquelle un tissu a base de filaments est formé
de boucles effectivement fermées pour développer 1'é-
lasticité des filaments de chaque partie de boucle, et
dans lagquelle le degré de fusion de contact entre les
boucles respectives est augmenté pour pouvoir dévelop-
per une forte élasticité de 1la feuille, 1l'invention

concernant également un procédé et un appareil de pro-

duction de cette natte.

Ainsi, 1l'invention concerne une natte cons-
tituée par des agrégations de " filaments en boucles,
caractérisée en ce que des boucles de formes irrégu-
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liéres sont formées dans la direction verticale en en-
roulant respectivement un grand nombre de filaments en
forme de spires disposées & intervalles grossiers et
réalisés dans une résine synthétique thermoplastique,
ces filaments étant fondus dans leurs parties d'inter-
sections.

Selon une autre caractéristique de 1'inven-
tion, des agrégations de filaments en boucles sont
formées dans la direction tombant latéralement et sont
fondues dans les parties en recouvrement.

Selon une autre caractéristique de 1l'inven-
tion, 1l'agrégation de filaments en boucles, dans la-
quelle l'agrégation de filaments en boucle constituée
par les boucles de direction tombant latéralement, est
recouverte sur une surface au moins de l'agrégation de
filaments en boucles constituée par les boucles de di-
rection verticale.

_ Selon une autre caractéristique de 1l'inven-
tion, une feuille arriére élastique constituée par une
feuille de résine, une feuille de mousse, une feuille
de filet de résine ou une feuille de caoutchouc, est
collée sur une surface de l'agrégation de filaments en
boucles.

Selon une autre caractéristique de 1'inven-
tion, 1le diamétre des filaments est de l'ordre de 0,3
a 1,5 mm.

Selon une autre caractéristique de 1'inven-
tion, le diamétre principal des boucles est de l'ordre
de 3 & 15 mm.

L'invention concerne également un procédé
mour la mise en oeuvre d'une natte constituée par des
agrégations de filaments en boucles, caractérisé en ce
qu'un grand nombre de filaments en boucles disposés a
intervalles longitudinaux et latéraux, sont moulés de
facon continue en extrudant une résine thermoplastique
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par une matrice en forme de T, en ce que ces filaments
arrivent sur une surface d'eau de refroidissement
maintenue en ébullition par chauffage & une températu-
re de filaments voisine de la température existant au
moment du moulage, tandis qu'on fait descendre ce
faisceau de filaments verticalement vers la surface de
l'eau de refroidissement, et en ce qu'on fait descen-
dre les filaments dans la direction verticale & une
vitesse contrdlée inférieure & la vitesse de moulage
d'extrusion des filaments.

Selon une autre caractéristique de l'inven-

~tion, le faisceau de filaments est régulé dans la di-

rection de contraction & partir de l'extérieur de la
direction d'épaisseur du faisceau de filaments, tandis
gu'on fait descendre ce faisceau en Ale maintenant
chauffé.

Selon une autre caractéristique de l'inven-
tion, les moyens de régulation sont constitués par des
panneaux inclinés disposés de maniére & pouvoir se dé-
placer dans la direction horizontale au-dessous de
sources de chaleur destinées a produire le chauffage,
ces panneaux recevant la chaleur de rayonnement des
sources de chaleur, venant en contact avec la surface
de l'eau par leurs extrémités.inférieures, et formant
par rapport & la surface de l'eau un angle d'inclinai-
son de l'ordre de 45 & 80°.

Selon une autre caractéristique de l'inven-
tion, les moyens de régulation sont constitués par des
galets de guidage sortant de la surface de 1l'eau sur
environ 10 & 20% de leur diamétre, et pouvant se dé-
placer dans la direction horizontale.

Selon une autre caractéristique de 1'inven-
tion, les moyens permettant de faire descendre les
boucles dans l'eau de refroidissement & une vitesse
lente contrdlée, sont constitués par une paire de ga-
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lets & cliquets placés dans l'eau et pouvani se dépla-
cer horizontalement dans un mouvement associé en fonc-
tionnement au déplacement horizontal des panneaux in-
clinés ou des rouleaux de guidage.

Selon une autre caractéristique de l'inven-
tion, 1la distance entre la surface inférieure de la
matrice en forme de T et la surface de l'eau est de
l'ordre de 5 & 10 cm.

Selon une autre caractéristique de 1l'inven-
tion, 1l'eau de refroidissement maintenue & une tempé-
rature de 60 & 80°C, est portée localement & 1'ébulli-
tion par le chauffage des boucles gqui plongent dans
l'eau juste au-dessous du point de chute des fila-
ments.

Selon une autre caractéristique de 1l'inven-
tion, environ 0,05 & 0,2% d'un agent & activité de
surface constitué par du dialkylsulfosuccinate rédui-
sant la tension superficielle, sont ajoutés dans l'eau
de refroidissement, de préférence les quantités d'a-
gents & activité de surface ajoutées pour 100 parties
d'eau sont les suivantes

systéme anionique : Alkylbenzénesulfonate : 1 a 0,2
partie
Dialkylsulfosuccinate : 1 & 0,5
partie
systéme non ionique : Ether de nonylphénol poly-
oxyéthyléne: 1 a 0,1 partie
les agrégations de filaments en boucles sont revétues
d'un agent plastifiant constitué du méme mélange de
matériaux que les filaments pour éviter une réduction
de la force de collage et une prise permanente des
boucles de filaments, dont la composition peut étre:

Chlorure de polyvinyle(PVC)(P-1300) 100 parties
Plastifiant DOP phtalate de Dioctyl 50 "
Stabilisateur laurate d'étain Dibutyl 2 "
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" stéarate de Cadmium 0,6 "

" 'étéarate de Baryum 0, "
Agent de coloration 0,1 "
ou de :
PVC Chlorure de Polyvinyle(P-1300) 100 parties
Plastifiant DIDP phtalate de diisodecyl 5,5 "
LK-40 chelate de cadmium organigue 0,5 "
Stéarate de cadmium . 0,7 "
Stéarate de baryum 0,3 "
Agent de coloration 0,1 "

Les caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention seront mieux compris a la lecture de
la description détaillée qui suit et qui se référe aux
dessins ci-joints dans lesquels

- la figure 1 est une vue de c8té représen-
tant une forme de réalisation d'une partie essentielle
de l'appareil selon la présente inventiorn ;

- la figure 2 est une vue explicative repré-
sentant 1'état de formation d'une boucle de filament
de l'appareil selon la présente inventior ;

- la figure 3 est une vue de cdté représen-
tant une autre forme de réalisation d'une partie es-
sentielle de l'appareil selon la présente invention;

- 1la figure 4 est une vue de coté représen-
tant différents exemples de la natte selon la présente
invention; '

- la figure 5 est un schéma des étapes de
production de feuilles formées en utilisant le procédé
selon la présente invention; et

- la figure 6 est une vue de cOté représen-
tant une autre forme de réalisation de la natte selon
la présente invention.

Pour atteindre les buts ci-dessus, une natte
selon la présente invention est constituée par des
agrégations & trois dimensions de filaments de résine
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synthétique en forme de boucles disposées verticale-
ment, et contient de nombreux- espaces a l'intérieur de
celle-ci pour développer des propriétés d'amortisse-
ment. On peut utiliser une natte constituée de boucles
de différentes tailles suivant l'utilisation visée.

Pour former une telle natte, plusieurs fila-
ments chauds d'une résine synthétique thermoplastique
sont pressés et extrudés par des orifices de matrice
en forme de T de maniére & tomber sur une surface
d'eau.

Une paire de panneaux inclinés sont placés
l'un en face de 1l'autre sur la surface de l'eau et
1'on fait descendre un faisceau de filaments tels que
les filaments indiqués ci-dessus, de fagon qu'ils tom-
bent entre ces panneaux.

Les filaments chauds qui tombent sont chauf-
fés par des sources de chaleur telles que des disposi-
tifs de chauffage & rayons infrarouges en céramique,
de maniére & ne pas étre refroidis par 1'atmosphére,
et les parties inclinées des panneaux indiqués ci-
dessus placées au-dessus de l'eau servent a empécher
une chute de température des filaments par réflexion
de la chaleur de rayonnement.

Ces filaments chauds sont faciles a enrouler
en boucles sur la surface de l'eau. Tant que les fila-
ments ne sont pas chauds, les boucles deviennent gran-
des. De plus, dans les filaments & température rédui-
te, aucune boucle enroulée n ‘'est formée, mais on ne
peut obtenir qu'une forme frottée et courbée cannelée.

La hauteur entre l'embouchure de la matrice
et la surface de l'eau est de 5 & 100 cm, et l'on em-
péche la réduction de chaleur des filaments, en rap--
prochant autant que possible,  1'embouchure de la ma-
trice de la surface de 1l'eau.

Le diamétre de l'orifice de la matrice en
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forme de T est de 0,3 & 1,5 mm, cet élément détermi-
nant le diamétre des filaments et maintenant 1'élasti-
cité et la durée de vie des filaments formés en empé-
chant leur prise permanente. '

On peut réaliser une feuille de natte cons-
tituée par des agrégations de filaments de différentes
largeurs en disposant les différents orifices corres-
pondant aux différentes largeurs de 90, 120 et 150 cm
des feuilles de natte voulues en utilisant une dispo-
sition des orifices de la matrice en forme de T de ma-
nidre & obtenir trois & six rangées longitudinales a
intervalles de 3 & 5 mm avec un pas de 3 a 5 mm dans
la rangée latérale.

Cela veut dire qu'un faisceau de filaments
chauds extrudés de la disposition des orifices de la
matrice en forme de T, est amené a tomber verticale-
ment sur l'eau de refroidissement et & étre regu par
des rouleaux submergés tournant & une vitesse périphé-
rique nettement inférieure a la vitesse de chute pour
limiter cette vitesse de chute dans l'eau et pour don-
ner aux filaments une résistance croissante en allant
des rouleaux mentionnés ci-dessus vers la surface de
l'eau. Des boucles présentant une longueur périphéri-
que de filaments correspondants & la différence entre
la vitesse d'extrusion des filaments respectifs et la
vitesse de chute dans l'eau, sont formés successive-
ment de fagon continue en forme de bobines sur la sur-
face de l'eau du fait de cette résistance.

A ce moment, pour faciliter la formation des
boucles et pour obtenir des boucles de courbures irré-

guliéres, il est utile de maintenir en ébullition 1la

‘surface de l'eau de refroidissement entre les panneaux

inclinés.
Cet état d'ébullition fait vibrer les fila-
ments respectifs enroulés sur la surface de l'eau. Par
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suite, des boucles formant des spires enchevétrées de
maniére désordonnée sont formées sur la surface de
1'eau.

Pour produire 1'état d'ébullition sur la
surface de l'eau entre les panneaux inclinés, ‘il est
important de maintenir les filaments sortant de la ma-
trice en forme de T 3 une température élevée jusqu'au
niveau du liquide. En général, lorsque les filaments
sont en contact avec l'atmosphére leur température di-
minue rapidement. La surface de 1l'eau chauffée par la
descente dans celle-ci du faisceau de filaments main- -
tenus & une température d'extrusion des filaments de
200 & 150°C par le traitement de chauffage indiqué ci-
dessus pour empécher le refroidissement par l'air des
filaments sortant de la matrice en forme de T, se
trouve maintenue dans 1'état d'ébullition. Par suite,
lorsque l'eau de refroidissement est maintenue a une
température élevée de l'ordre de 60 & 80°C, 1'ébulli-
tion ci-dessus reste effective.

Lorsque les filaments sont moulés pour &tre
enroulés en boucles tout en restant & température éle-
vée, la fusion entre les boucles est accélérée. De
plus, lorsque l'eau de refroidissement est a tempéra-
ture élevée, dans le cas ol les boucles moulées sont
tirées dans l'atmosphére par les rouleaux de guidage
et sont entrainées vers le processus secondaire, ces
boucles peuvent étre facilement séchées par de 1l'air
frais ou chaud.

on forme un agrégation de filaments en bou-
cles dans laquelle on rend plus grossiére la densité
des spires en augmentant la vitesse de rotation (vi-
tesse de traction dans l'eau) des rouleaux placés dans
l'eau, cette densité étant encore augmentée en rédui-
sant la vitesse de traction.

A ce propos, pour renforcer la fusion des
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filaments entre la spire et la boucle et pour augmen-
ter la durée de vie de la spire proprement dite, il
est trés utile d'enduire les agrégations par un agent
de collage. On peut ainsi renforcer les agrégations de
tous les filaments en boucles, ce qui est trés effica-
ce pour empécher la prise permanente de la partie de
spire verticale.

Dans ce cas, on utilise généralement un
agent vinylique comme agent de collage. On peut aug-
menter la solidité et la durée de vie de la natte en
utilisant un plastisol vinylique adapté aux matériaux
de la natte et de la feuille.

Il est trés efficace d'utiliser comme agent
de collage formé du méme mélange de matériaux que ce-
lui des filaments. L'agent de collage dont on a réduit
la viscosité en ajoutant 20 & 30% de plastifiant au
matériau des filaments, est étalé ou peint ou utilisé
sous la forme d'un bain liquide dans lequel on plonge
l'agrégation ci-dessus, est ensuite soumis aux rou-
leaux pour retirer l'excés de plastifiant, puis chauf-
fé entre 170 et 150°C avec un siccatif mélangé & ce-
lui-ci, et collé & la surface des filaments de 1l'agré-
gation pour accélérer le collage de fusion entre les
filaments.

A ce propos, un agent vinyligque obtenu en
ajoutant un plastifiant et différents stabilisateurs a
du vinyle en poudre, peut étre utilisé dans le but in-
diqué ci-dessus.

D'autre part, méme si la dimension d'épais-
seur du faisceau de filaments qui pend n'est pas ré-
glée , on peut obtenir une formation en trois dimen-
sions d'une boucle enroulée. Cependant, la taille de
la boucle formée sur la surface du liquide n'est pas
fixée. Par suite, un dispositif de réglage de la di-
mension d'épaisseur du faisceau de filaments sert ef-
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fectivement & former des agrégations uniformément en-
roulées a trois dimensions d'épaisseur voulue.

Tout le panneau incliné est constitué par
une plaque d'acier inoxydable, ou encore la partie ex-
posée au-dessus de la surface de l'eau de refroidisse-
ment peut &tre constituée par une plague d'acier
inoxydable tandis gue la partie se trouvant dans l'eau
de refroidissement peut &tre constituée par une plaque
d'écran en acier inoxydable. Il est préférable que
l'angle formé par le panneau sur la surface de 1l1l'eau
soit maintenu entre 45 et 80° pour réfléchir la cha-
leur de rayonnement provenant de la source de chaleur,
et pour faire glisser dans 1l'eau les filaments qui
sont tombés sur la surface du panneau.

Il est préférable de maintenir la températu-
re du panneau incliné entre 100 et 130°C.

En réglant 1les intervalles opposés d'une
paire de panneaux inclinés et de rouleaux opposés dans
l'eau, on peut mouler de fagon continue différente;
variantes d'agrégations d'une structure & trois dimen-
sions enroulée en boucles.

On peut utiliser, & la place de ces panneaux
inclinés, des rouleaux rotatifs exposés par une partie
de 1leur surface périphérique sur la surface de l'eau.
Dans ce cas cependant, l'action de réflexion de la
chaleur de rayonnement est si faible qu'elle nécessite
l'utilisation d'une source de chaleur associée.

Dans le moulage des résines synthétiques,
la température générale du bain de refroidissement est
d'environ 50°C pour la PE(polyéthyléne) et le PP (po-
lypropyléne), d'environ 10 & 40°C pour le PVC (chloru-
re de polyvinyle) et d'environ 85°C pour le PS (polfs-
tyréne).

La tension superficielle de l'eau sur le PVC
(chlorure de polyvinyle) peut atteindre environ 60 &
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70 dyn./cm de sorte que des filaments fins présentant
un diamétre extérieur inférieur & 1 mm viennent se re-
couvrir successivement sur la surface de l'eau, les
boucles enroulées ainsi formées étant feuilletées en
plusieurs étapes et se trouvant refroidies dans 1l'eau,
de sorte gu'on ne peut obtenir les agrégations gros-
siéres visées dans les intervalles de boucles. Par
suite, pour laisser couler successivement les boucles
enroulées sur la surface du liquide, il est nécessaire
d‘ajouter un agent & activité de surface pour réduire
la tension superficielle du bain de refroidissement.
FORMES DE REALISATION

La figure 1 est une vue de cdté représentant
les différentes parties élémentaires d'un appareil le

mieux adapté pour mettre en oeuvre la présente inven-
tion. Quatre filaments 2 sont amenés & tomber vertica-
lement dans 1l'eau de refroidissement 5 tout en étant
moulés dans la direction de 1l'épaisseur (direction
longitudinale) & partir d'une matrice 1 en forme de T
extrudant sous pression un matériau de résine synthé-
tique thermoplastique.

Dans la direction latérale (direction avant-
arriére sur la surface du papier) de la matrice en
forme de T dans le cas présent, de nombreux filaments
2 doivent étre moulés et disposés 3 intervalles prédé-
terminés (pas de 3 & 5 mm) dans la zone en longueur
correspondant & la largeur latérale d'un moulage vou-
lu.

Dans .la zone de chute de ces filaments 2,
des éléments de chauffage 3 en forme de barres de cé-
ramique rayonnant dans l'infrarouge, sont disposés des
deux cdtés du faisceau de filaments de maniére a cons-
tituer les sources de chaleur de chauffage. Des longs
panneaux inclinés 4 latéralement sont disposés respec-
tivement'aufdeSSOus de ces éléments de chauffage 3.
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Chague panneau incliné 4 mentionné ci-dessus
consiste en une piéce supérieure 4a formant par rap-
port & l'horizontale un angle 8 réglable dans la pla-
que de 45 & 80°, et en une piéce inférieure 4b immer-
gée au-dessous de la surface de l'eau de refroidisse-
ment 5. Les pidces inférieures 4b sont disposées de
maniére & maintenir de chaque cdté le faisceau de fi-
laments indiqué ci-dessus, et les panneaux 4 sont for-
més pour pouvoir se déplacer de maniére réglable vers
le centre du faisceau de filaments en partant des deux
cOtés de celui-ci.

Par suite, le faisceau de filaments se trou-
ve limité dans la dimension d'épaisseur par les pan-
neaux 4 indiqués ci-dessus dans la zone arrivant a la
surface de l'eau de refroidissement 5, puis les fila-
ments extérieurs 2 du faisceau tombent sur les parties.
supérieures 4a des panneaux 4 et glissent sur ces par-
ties supérieures 4a pour plonger dans l'eau de refroi-
dissement 5.

De plus, les galets immergés 6 formés de ma-
niére a pouvoir se déplacer dans la direction de la
dimension d'épaisseur mentionnée ci-dessus et reliés
aux panneaux 4 mentionnés ci-dessus sont placés dans
l'eau de refroidissement et comportent de nombreuses
tiges de butée 7 destinées a stopper le glissement,
ces tiges se dressant sur les surfaces périphériques
des galets 6. Ces galets tournent périodiquement dans
le sens de l'enroulement indiqué par la fléche de la
méme figure, et leur vitesse de rotation est commandée
de maniére 3 étre inférieure & la vitesse de chute des
filaments 2 mentionnés ci-dessus.

Par suite, lorsque les filaments respectifs
2 tombant & grande vitesse de la matrice 1 en forme de
T sont soumis & une réduction de vitesse de descente
dans l'eau par les galets immergés 6 mentionnés ci-
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dessus, ces filaments sont reldchés de la longueur de
filament correspondant & la différence entre la vites-
se de chute et la vitesse de descente dans l'eau. Ces
reldchements se concentrent dans la zone de surface de
l'eau du fait de la flottabilité des filaments 2 qui
présentent un faible poids spécifique. Par suite, les
filaments 2 forment des boucles sur la surface de
1'eau. ' ' 7

Cet état est représenté a la figure 2,
c'est-a-dire que les filaments 2 extrudés de la matri-
ce en forme de T atteignent la surface de 1l'eau de re-
froidissement 5 tout en étant maintenus au voisinage
de leur température de moulage par le chauffage des
éléments de chauffage ci-dessus 3 dans la zone de chu-
te située dans 1l'air, et par la chaleur réfléchie des
parties supérieures 4a des panneaux inclinés 4. Les
filaments 2 qui sont descendus dans l'eau de refroi-
dissement 5 se refroidissent rapidement et durcissent.
Cependant, ces filaments durcis 2 sont régulés en am-
plitude de traction par les galets immergés 6 et stop-
pés en glissement par les tiges de butée 7, de sorte
que les parties durcies dans l'eau sont soumises a des
résistance provenant des galets immergés 6, et gue les
filaments mous 2 se trouvant encore & haute températu-
re juste avant d'atteindre la surface de l'eau, s'in-
curvent et sont progressivement tirés dans l'eau en
décrivant des boucles pour former des boucles enrou-
lées.

Lorsque la température & l'intérieur du bain
de cette eau de refroidissement 5 est maintenue entre
60 et 80°C, l'eau de refroidissement 5 se trouvant en-

"tre les panneaux inclinés ci-dessus 4 se trouve loca-

lement portée & 1'ébullition par le chauffage des fi-
laments 2 atteignant la surface de l'eau a haute tem-
pérature. Grace & cette ébullition, la surface d'eau
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de cette partie se trouve ondulée et fortement secouée
de sorte que les filaments 2 décrivant les boucles sur
la surface de l'eau sont secoués et désorganisés en
réponse aux oscillations de la surface de 1'eau.

Par suite, toute la surface de contact se
trouve perturbée par les concavités et les convexités
de cette désorganisation entre les boucles adjacentes
des formes désorganisées se recouvrant sur la surface
de 1l'eau et que les parties de points de contact de-
viennent comparativement nombreuses.

Dans ces parties de points de contact les
boucles se fondent les unes aux autres et sont refroi-
dies de maniére & durcir. Par suite, des boucles en-
roulées'comportant des points de fusion comparative-
ment nombreux entre boucles adjacentes, sont formées
tour & tour de fagon continue, ce qui permet de former
une feuille de natte (voir figure 4a) constituée d'une
agrégation A de filaments en boucles dans laquelle les
boucles enrouldes a; sont croisées longitudinalement
et latéralement avec les bords de boucles se recou-
vrant entre filaments 2 adjacents.

Comme on peut le comprendre d'aprés la
structure de l'agrégation A illustrée ci-dessus, dans
laquelle les boucles respectives sont formées horizon-
talement au moment du travail indiqué ci-dessus, les
boucles respectives mentionnées ci-dessus montent dans
la direction verticale, lorsque le corps continu est
utilisé en position horizontale.

D'autre part, comme indiqué & la figure 2
mentionnée ci-dessus, les filaments extérieurs 2 dur-
cis sur la partie supérieure 4a du panneau 4 en péné-
trant de l'extérieur vers le centre du faisceau de fi-
laments tombant sur le panneau incliné 4, décrivent
des boucles sur la pente de la partie 4a, sont chauf-
fées et glissent donc vers le bas dans l'eau de re-
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froidissement 5 le long de la partie 4a mentionnée ci-
dessus, tandis que les boucles adjacentes sont prati-
quement trés prés de toute la surface de contact et
durcissent. Par suite, comme indiqué sur cette méme
figure, ces parties de filamerits forment des couches a
forte densité de filaments présentant une direction de
boucles perpendiculaire & la boucle enroulée ci-dessus
a,, formée par les filaments de l'autre partie centra-
le 2, et se fondent les unes aux autres sur la surface
de contact de la boucle enroulée aj.

Ainsi, comme indiqué & la figure 4(b), 1l'a-
grégation A de filaments en boucles forme une agréga-
tion de la couche ci-dessus comprenant une boucle a,
tombant latéralement sur un cbté de la boucle enroulée
ci-dessus aj.

Lorsqu'on régle le mouvement & 1'intérieur
du faisceau de filaments du panneau incliné 4 mention-
né ci-dessus, et lorsque la boucle ci-dessus a, tom-
bant latéralement est formée pour plusieurs filaments
a l'extérieur des filaments 2, on forme une agrégation
A (voir figure 4 (c)) constituée des boucles a, de
couches épaisses tombant latéralement et, lorsgu'on
déplace les deux panneaux 4 et lorsqu'‘on forme les
boucles ci-dessus a, tombant latéralement pour les
deux filaments extérieurs 2 du faisceau de filaments, -
on obtient une agrégation A (voir figure 4 (4)) dans
laguelle les couches des boucles a; tombant latérale-
ment sont formées sur les deux cBtés avant-arriére
maintenant la boucle enroulée a;, et une agrégation 2
(voir figure A(e)) dans laguelle tout le faisceau de
filaments est formé de couches de boucles a, tombant
latéralement.

A ce propos, la formation de ces différentes
agrégations A est déterminée par les positions corres-
pondantes du faisceau de filaments 2 tombant sous la
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disposition de la matrice 1 en forme de T ét des pan-
neaux inclinés 4. Il est théoriquement possible d'uti-
liser une matrice en forme de T présentant un espace-
ment différent d'extrusion des filaments (espacement
de pas des buses) pour des panneaux de guidage fixes,
outre 1'opération décrite ci-dessus consistant & dé-
placer les panneaux 4 mentionnés ci-dessus.

La figure 3 est une vue de cSté représentant
la partie essentielle d'une autre forme de réalisation
del'appmtﬂselon la présente invention. Au lieu d'uti-
liser les panneaux inclinés 4 de la forme de réalisa-
tion mentionnée ci-dessus, on peut utiliser une paire
de galets 8 en contact avec l'eau et sortant sur envi-
ron 10 & 20% de leur diamétre au-dessus de la surface
de 1l'eau, ces galets pouvant tourner et se déplacer
latéralement. Les autres parties analogues aux parties
correspondantes de la forme de réalisation mentionnée
ci-dessus seront repérées respectivement par les mémes
références. La référence 9 représente une plague ré-
fléchissante.

Selon cette forme de réalisation, la dimen-
sion d'épaisseur des filaments 2 tombant de la matrice
1 en forme de T est régulée par les galets 8. Lorsque
ces galets 8 se déplacent vers le faisceau de fila-
ments, le filament extérieur 2 tombe sur la surface
périphérique du rouleau exposée au-dessus de la surfa-
ce de l'eau pour former une couche de boucles a, ci-
dessus tombant latéralement, et cette partie de couche
se trouve tirée dans l'eau de refroidissement 5 par
les galets 8 ci-dessus tout en tournant sous 1l'effet
de la traction exercée par les galets immergés 6 sur
les filaments en boucles.

De la méme fagon que dans la forme de réali-
sation décrite ci-dessus, les différentes agrégations
A des figures 4 (a) & 4 (e) peuvent &tre formées en
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réglant les positions des galets 8 pour le faisceau de
filaments,

A ce propos, pour tirer dans l'eau les bou-
cles refroidies formées sur la surface de l'eau de re-
froidissement sans perturber leur forme, un agent a
activité de surface est ajouté dans l'eau de refroi-
dissement 4.

Les quantités d'agents a activité de surface
ajoutées pour 100 parties d'eau sont les suivantes :
systéme anionique : Alkylbenzénesulfonate : 1 & 0,2

partie
Dialkylsulfosuccinate : 1 a 0,5
partie
systéme non ionique : Ether de nonylphénol
polyoxyéthyléne : 1 3 0,1
partie

Il est trés efficace d'ajouter de 0,05 &
0,2% de dialkylsulfosuccinate qui présente, en faible
quantité, une capacité élevée de réduction de la ten-
sion superficielle et des effets associés.

Maintenant, dans ce type d'appareil, pour
maintenir le niveau du bain de refroidissement cons-
tant, on fait circuler l'eau de refroidissement au
moyen d'une pompe en la faisant déborder. Dans ce cas,
de nombreuses bulles sont produites dans une électrode
de détection du niveau d'un réservoir auxiliaire et
dans le bain de refroidissement, ce qui présente un
inconvénient au moulage. A ce propos, pour la concen-
tration en élément efficace ci-dessus de dialkylsulfo-
succinate, de nombreuses bulles tendent & &tre produi-
tes. Par suite, on peut considérer que le mieux est
d'utiliser de préférence de 0,05 & 0,2% de dialkylsul-
fosuccinate. -

L'agrégation de filaments en boucles A ainsi
formée peut &tre revétue d'un agent du méme mélange de
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matériaux que le filament pour éviter une réduction de
la force de collage et une prise permanente des bou-
cles de filaments.

La forme d'appareil utilisée pour cela est
représentée & la figure 5. Une agrégation A tirée d'un
bain 10 de l'eau de refroidissement 5 mentionnée ci-
dessus, est envoyée dans un séchoir primaire 12 par un
galet d'alimentation 11 et se trouve séchée a basse
température. Dans ce séchage, 1l'agrégation A est tou-
jours maintenue d environ 70°C par l'eau de refroidis-
sement 5 & haute température. Par suite, 1l'eau peut
étre retirée relativement facilement et efficacement
en soufflant un courént d'air chaud ou analogue.

L'agrégation séchée A est amenée dans une
partie 13 de traitement de revétement de surface par
l'agent plastifiant indiqué ci-dessus, et l'agrégation
est traitée dans cette partie 13 par des moyens pér- '
mettant par exemple de la souffler, de la peindre ou
de la plonger dans un liquide. L'agrégation est ensui-
te fondue par séchage & haute température dans un sé-
choir secondaire 14, puis enroulée sur un enrouleur
15. Comme indiqué & la figure 6, une feuille arriére B
constituée par une feuille de résine, une feuille de
mousse, une feuille en forme de filet de résine ou une
feuille de caoutchouc... peut &tre collée a la surface
arriére de l'agrégation A suivant l'utilisation prévue
de la natte ou de la feuille.

(Exemple de Formation 1)

Chlorure de polyvinyle (PVC) (P-1300) 100 parties

Plastifiant DOP phtalate de Dioctyl 50 "
Stabilisateur laurate d'étaindibutyl 2 "
" stéarate de Cadmium 0,6 "
" stéarate de Baryum 0,4 "
Agent de coloration . 0,1 "

Un matériau composé du mélange mentionné ci-
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dessus est moulé par un moule d'extrusion pour former
des filaments.

L'intervalle entre les panneaux inclinés sur
la surface de 1l'eau de refroidissement est réglé a 15
mm. Le diamétre ‘des orifices de moulage des filaments
de la matrice en forme de T est de 0,8 mm. La disposi-
tion des orifices de la matrice en forme de T est de
quatre rangées longitudinales & intervalles de 4 mm,
avec un pas latéral des orifices de 5 mm.

L'intervalle entre la matrice en forme de T
et la surface de 1l'eau de refroidissement est de 5 cm.
La température de la matrice est de 185°C. La pression
de la matrice est de 90 kg/cm?. La pression d'extru-
sion est de 190kg/cm?. La température de l'eau de re-
froidissement est de 60 & 80°C. La température du pan-
neau de guidage est de 120°C. On utilise deux éléments
de chauffage en céramique de 2,5 KW chacun rayonnant
dans l'infrarouge lointain. Pour une vitesse linéaire
de moulage de 2m par minute, on peut réaliser des bou-
cles a une vitesse de 40 cm.

Dans cette formation, en maintenant simple-
ment le faisceau de filaments dans la direction de sa
dimension d'épaisseur au moyen des panneaux inclinés,
on peut uniformiser les surfaces avant et arriére des
agrégations pour obtenir les agrégations représentées
a la figure 4(a), et les transformer en un pfoduit
fini par des étapes de séchage et de collage.

Lorsque la pression de la matrice d'extru-
sion est appliquée et 1lorsque les filaments chauds
sont extrudés dans l'air, la dimension finale du fila-

-ment est plus épaisse de 0,2 mm que l'orifice de fila-
' ments de la matrice en forme de T qui présente un dia-

métre de 0,8 mm, ce qui permet d'cbtenir une structure
de bobines de filaments présentant un diamétre de 1
mm. Méme si l'intervalle entre les panneaux inclinés
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est réglé 4 15 mm, l'agrégation moulée avec régulation
de largeur . par cet intervalle se rétrécit lorsque le
filament durcit et prend donc une épaisseur de 13,5 a
14 mm. Le diamétre de la boucle est d'environ 7 mm.

Dans les conditions de réglage indiquées ci-
dessus, lorsque l'un des panneaux inclinés et des rou-
leaux plongés dans l'eau sont déplacés de 2 mm vers la
partie centrale du faisceau de filaments, on obtient
la forme d'agrégation représentée sur la figure 4 (b)
mentionnée ci-dessus. Lorsque le panneau et le rouleau
sont encore déplacés de 2 mm supplémentaires, on peut
obtenir la forme d'agrégation représentée sur la figu-
re 4(c).

L'agrégation de la figure 4 (b) utilisée en
natte ou en feuille présente une plus forte adhérence
au plancher que l'agrégation de 1la figure 4(a). On
éeut augmenter la résistance de cette agrégation par
les boucles tombant dans la direction latérale, ce qui
permet d'obtenir un amortissement élevé et une grande
efficacité.

Dans la feuille de natte constituée des
agrégations de la figure 4 (c), comme la bobine située
dans la direction latérale est double, on peut encore
augmenter la solidité de la natte, mais la caractéris-
tique d'amortissement est plus faible que celle de
l'agrégation de la figure 4 (b).

(Exemple de Formation 2)

PVC Chlorure de Polyvinyle (P-1300) 100 parties
Plastifiant DIDP phtalate de diisodecyl 5,5 "

'LK-40 chelate de cadmium organique 0,5 "
Stéarate de cadmium , 0,7 "
Stéarate de baryum 0,3 "
Agent de coloration 0,1 "

Un matériau composé du mélange indiqué ci-

dessus est moulé par un dispositif d'extrusion.



10

15

20

25

30

35

2647470

23

L'intervalle entre les panneaux inclinés sur
la surface de l'eau de refroidissement est de 15 mm.
L'intervalle entre les rouleaux immergés est également
réglé & 15 mm. Le diamétre de l'orifice de moulage des
filaments de la matrice en forme de T est réglé & 0,8
mm. La disposition des trous de la matrice en forme de
T est de quatre rangées longitudinales i intervalles
de 5 mm, avec un pas latéral des orifices de 5 mm. La
distance entre la matrice en forme de T et la surface
de l'eau de refroidissement est de 5,5 cm.

La température de la matrice en forme de T
est de 190°C. La pression de la matrice est de 80
kg/cm?." La pression d'extrusion est de 190 kg/cm?. La
température du bain de refroidissement est de 60 a
80°C. La température des panneaux de guidage est de
120°C. On utilise deux éléments de chauffage en céra-
migue de 2,5 KW chacun rayonnant dans 1l'infrarouge
lointain. Pour une vitesse linéaire de moulage de 2 m
par minute, on peut obtenir des boucles & une vitesse
de 50 cm par minute.

On peut ainsi mouler une agrégation se pré-
sentant sous la forme représentée a la figure 4 (b) et
présentant un diamétre de filaments de 1,1 mm, un dia-
métre de boucles de 6 & 10 mm, et une épaisseur de 14
mm. ’ )

(Exemple de Formation 3)

Le matériau composé est le méme que dans
1'Exemple de formation 2.

Les intervalles respectifs des panneaux in-
clinés et des rouleaux immergés sont réglés a 10 mm.

Le diamétre des orifices de filaments de la
matrice en forme de T est 0,4 mm. La disposition des
orifices de 1la matrice en forme de T est de quatre
rangées longitudinales a intervalles de 3 mm, avec un
pas latéral des orifices de 3,5 mm. La distance entre
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la matrice en forme de T et la surface de l'eau de re-
froidissement est de 5 cm. La température de la matri-
ce en forme de T est de 185°C. La pression de la ma-
trice est de 150 kg/cm?. La pression d'extrusion est
de 180 kg/cm?. La température du bain de refroidisse-
ment est de 60 & 80°C. La température des panneaux in-
clinés est de 120°C. On utilise deux éléments de
chauffage en céramique de 2,5 KW chacun rayonnant dans .
l'infrarouge lointain. La vitesse linéaire du filament
est réglée & 3,5 m par minute, L2 vitesse d'alimenta-
tion est réglée & 70 cm par minute.

On peut ainsi mouler une agrégation se pré-
sentant sous la forme représentée a la figure 4 (c) et
présentant un diamétre de filaments de 0,5 mm, un dia-
métre de boucles de 6 & 10 mm et une épaisseur de 9
mnm. .

(Exemple de Formation 4)

Le matériau composé est le méme que celui de
1'Exemple de formation 1.

La disposition des orifices de la matrice en
forme de T est de quatre rangées longitudinales & in-
tervalles de 5 mm, avec un pas latéral des orifices de
5 mm. L'intervalle entre les panneaux inclinés est ré-
glé entre 14 et 13,5 mm. La distance entre la matrice
en forme de T et la surface de l'eau de refroidisse-
ment est de 5 cm.

Le diamétre des orifices de la matrice en
forme de T est de 0,8 mm. La température de la matrice
est de 185°C. La pression de la matrice est de 90
kg/cm?. La pression d'extrusion est de 190 kg/cm?.

On forme ainsi une agrégation se présentant
sous la forme du sandwich représenté a la figure 4 (4)
dans laguelle les parties avant et arriére de 1'agré-
gation présentent des surfaces plates et lisses, dans
laguelle des boucles supérieures et inférieures sont
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formées dans la direction latérale, et dans laquelle
la partie intérieure est constituée par une structure
de bobines & trois dimensions. Les avantages de cette
agrégation sont que, comme les deux surfaces avant et
arriére sont plates et lisses, et sont différentes des
surfaces en forme de bobine ouverte, les chaussures ou
an&logue ne s'accrochent pas aux surfaces lorsqu'on
marche et 1'élasticité est plus élevée que dans le cas
des feuilles générales.

Cette agrégation peut s'appliguer sur une
pente pour ski d‘éié en offrant ainsi un autre usage
que celui des nattes.

(Exemple de Formation 5)

Le matériau composé et les autres réglages
sont les mémes que dans 1'Exemple de Formation 4.
L'intervalle entre les panneaux inclinés est réglé a 1
cm.

On réalise ainsi une agrégation de filaments
en boucles présentant la densité élevée d'une structu-
re telle que celle des boucles de bobines comprimées,
cette structure présentant une faible élasticité mais
une. élus grande résistance. Cette agrégation est en
forme de feuille sur la surface mais se compose, a
1l'intérieur, de boucles de bobines tombant dans la di-
rection latérale, ce qui la rend bien adaptée & la ré-
alisation d'une natte laissant passer la terre, le sa-
ble, la pluie et l'eau. Cette agrégation est donc trés
utile pour une porte placée dans un endroit ou beau-
coup de gens marchent. A l'inverse du cas ol la surfa-
ce est & spires ouvertes, cette agrégation n'accroche
pas les chaussures lorsqu'on marche dessus ou ne coupe
les boucles.

On peut s'attendre & ce que cette agrégation
soit trés largément utilisée sur les pentes pour ski
d'été.
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EFFET DE L'INVENTION
Ainsi, dans la natte selon la présente in-
vention, comme une agrégation est formée de boucles

de formes irréguliéres en enroulant des filaments en
forme de spires, les boucles fermées individuelles dé-
veloppent trés bien l'élasticité des filaments, ont
des formes irréguliéres telles que des formes ondu-
lées, et présentent donc un degré de fusion de contact
élevé entre les boucles enroulées continues adjacentes
et entre les boucles de formation de filaments dispo-
sées longitudinalement et latéralement, ce qui permet
ainsi d'obtenir une natte & degré de collage élevé
dans son ensemble. Dans la natte ol ces boucles sont
formées dans la direction verticale, outre 1l'élastici-
té des boucles ci-dessus elles-mémes, on peut obtenir
une élasticité de natte rigide par la force du degré
de collage entre ces boucles, ce qui permet ainsi
d'obtenir un tapis de porche ou de plancher d4'excel-
lent toucher & la marche.

La natte dans laguelle ces boucles sont for-
mées dans la direction tombant latéralement, présente
une faible élasticité mais une résistance en tension
et une durée de vie élevées. Cette natte comporte des
espaces d'intervalles suffisants pour laisser tomber,
sur la surface située au-dessous, 1le sable, les pous-
siéres et l'eau déposés sur la natte, cette natte pou-
vant donc &tre utilisée efficacement pour un long ta-
pis de plancher d'un établissement ou analogue dans
lequel beaucoup de gens entrent et sortent en mar-
chant, ou pour une pente de ski.

De plus, en combinant et en collant ensemble
des boucles de direction verticale et des boucles tom-
bant latéralement, on peut obtenir une natte ou une
feuille simple et pratique présentant les caractéris-
tiques de la natte individuelle constituée des deux
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boucles décrites ci-dessus.

Une feuille arridre élastique collée & cette
natte ou & cette feuille renforce l'élasticité de 1la
natte et présente pour la surface du plancher sur la-
quelle elle est posée une affinité telle qu'elle ne
risque pas de gl;sser ou de se détacher. En particu-
lier, le‘sable et l'eau tombant sur la surface infé-
rieure peuvent é&tre regus par la feuille arriére de
sorte que la surface du plancher -ou analogue n'est pas
salie directement.

Lorsque le diamétre du filament est choisi
dans ce cas de maniére 3 se situer dans des dimensions
de l'ordre de 0,3 & 1,5 mm, on peut obtenir la solidi-
té pratique de la boucle de filament et ,d'autre part,
on peut rendre la natte haute dans la masse de la
feuille ce qui est trés pratique pour le travail de
réglage et pour le toucher & la marche.

Lorsque le diamétre principal de la boucle
d'une forme irréguliére est réglé de maniére a se si-
tuer dans des dimensions de l'ordre de 3 a 15 mm, cela
est trés efficace pour maintenir 1'élasticité de la
natte mais, d'autre part, si le diamétre principal de

la boucle est trop grand, un bout de pied ou analogue

peut s'accrocher et couper la boucle en risquant ainsi
de faire tomber la personne gqui marche. Cela n'est
donc pas la solution préférable.

Dans le procédé de formation d'une natte ou
d'une feuille constituée de ces agrégations de fila-
ments en boucles, on fait descendre les filaments sur
la surface de l'eau tout en les maintenant au voisina-

"ge de la température de moulage et, lorsque cette sur-

face de l'eau est agitée par ébullition, 1les boucles
formées sur 1la surface de l'eau peuvent prendre des
formes irréguliéres telles que des formes ondulées et
se fondre par contact dans les parties d'intersection
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des boucles et entre les boucles.

De plus, lorsque le faisceau de filaments
tombant vers la surface de l'eau de refroidissement
est régulé dans la direction de contraction & partir
de 1l'extérieur de la direction d'épaisseur du fais-
ceau, on peut uniformiser les tailles des boucles res-
pectives formées & partir de ces filaments et,
lorsqu'on contrdle la largeur de contraction, on peut
effectuer librement la combinaison des boucles de di-
rection verticale et des boucles tombant latéralement
décrites ci-dessus.

Lorsqu'on utilise des panneaux inclinés pour
former ces dispositifs de contraction, ces panneaux
peuvent également constituer des plaques réfléchissant
la chaleur de rayonnement des sources de chaleur pour
maintenir la température existant au moment du moulage
des filaments ci-dessus, peuvent étre trés efficaces
pour maintenir la température de ces filaments et peu-
vent également constituer des dispositifs simples et
efficaces pour maintenir également les éléments de
formation des boucles tombant latéralement.

' Lorsqu'on utilise des rouleaux de guidage
sortant partiellement de la surface de l'eau pour for-
mer ces dispositifs de contraction, on ne peut s'at-
tendre & obtenir un effet de réflexion de chaleur
mais, sous l'effet de traction des filaments exercé
par les galets immergés entrainant les rouleaux de
guidage ou se trouvant en rotation libre, les boucles
de filaments formées sur les surfaces périphériques
dégagées des galets de guidage, peuvent sombrer dans
l'eau de refroidissement avec une trés faible résis-
tance de sorte gue les formes de boucles ne sont pas
inutilement perturbées. Par suite, ces filaments sont
trés efficaces pour donner des formes de boucles uni-
formes dans toute la plage de 1l'agrégation.
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Les formations de cliquets sur les surfaces
périphériques des rouleaux immergés mentionnés ci-
dessus, sont souhaitables pour stabiliser la vitesse
des filaments contrdlés par celles-ci dans la vitesse
de descente dans 1l'eau.

Si la distance entre la matriée en forme de
T et la surface dell‘eau de refroidissement est gran-
de, la température des filaments se trouve réduite par
le refroidissement d'air entre les deux. Par suite, il
est sovhaitable de choisir cette distance aussi courte
que possible. Cependant, si la matrice en forme de T
est trop prés de .la surface de l'eau, la formation des
boucles sur la surface de l'eau se trouve perturbée.
Par suite, la distance de 5 & 10 cm indiquée.ci-dessus
est la plus efficace. .

En maintenant la température de l'eau de re-
froidissement & une valeur relativement élevée de 60 a
80°C, on peut obtenir automatiquement un état d'ébul-
lition local dans lequel la surface de l'eau sur la-

- quelle tombent les filaments est convenablement agitée

par chauffage des filaments tombant dans l'eau. Pour
faire descendre doucement les filaments dans l'eau de
maniére & éviter que les formes de boucles soient per-
turbées, il est utile d'ajouter un agent & activité de
surface. En traitant en surface les agrégations de fi-
laments en boucles par une colle, on peut augmenter la
solidité pratique de la natte ou de la feuille.
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REVENDICATIONS
1- Natte constituée par des agrégations de

filaments en boucles, caractérisée en ce que des bou-
cles de formes irréguliéres sont formées dans la di-
rection verticale en enroulant respectivement un grand
nombre de filaments (2) en forme de spires disposées a
intervalles grossiers et réalisés dans une résine
synthétique thermoplastique, ces filaments étant fon-
dus dans leurs parties d'intersections. .

2- Natte selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que des agrégations de filaments en bou-
cles, sont formées dans la direction tombant latérale-
ment et sont fondues dans les parties en recouvrement.

3- Natte selon les revendications 1 et 2,
caractérisée en ce que l'agrégation de filaments en
boucles, dans laquelle l'agrégation de filaments (2)
en boucle constituée par les boucles de direction tom-
bant latéralement, est recouverte sur une surface au
moins de l'agrégation de filaments en boucles consti-
tuée par les boucles de direction Verticale.

4- Natte selon l'une quelconqgue des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que une feuille ar-
riére élastique constituée par une feuille de résine,
une feuille de mousse, une feuille de filet de résine
ou une feuille de caoutchouc, est collée sur une sur-
face de 1l'agrégation de filaments en boucles.

5- Natte selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisée en ce que le diamétre des
filaments (2) est de l'ordre de 0,3 & 1,5 mm.

6- Natte selon 1l'une quelconque des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que le diamétre
principal des boucles est de l'ordre de 3 & 15 mm.

7- Procédé pour la mise en oeuvre d'une nat-
te constituée par des agrégations de filaments en bou-
cles, caractérisé en ce qu'un grand nombre de fila-
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ments (2) disposés a2 intervalles longitudinaux et 1la-
téraux, sont moulés de fagon continue en extrudant une
résine thermoplastique par une matrice (1) en forme de
T, en ce que ces filaments (2) arrivent sur une surfa-
ce d'eau de refroidissement (5) maintenue en ébulli-
tion par chauffage & une température de filaments voi-
sine de la température existant au moment du moulage,
tandis gqu'on fait descendre ce faisceau de filaments
verticalement vers la surface de l'eau de refroidisse-
ment, et en ce qu'on fait descendre les filaments dans
la direction verticale & une vitesse contrdlée infé-
rieure a la vitesse de moulage d'extrusion des fila-
ments.

8- Procédé selon la revendication 7, carac-
térisé en ce que le faisceau de filaments (2) est ré-
gulé dans la direction de contraction & partir de
1l'extérieur de la direction 4'épaisseur du faisceau de
filaments, tandis qu'on fait descendre ce faisceau en
le maintenant chauffé.

9- Procédé selon la revendication 8, carac-
térisé en ce que les moyens de régulation sont consti-
tués par des panneaux inclinés (4) disposés de maniére
a pouvoir se déplacer dans la direction horizontale
au-dessous de sources de chaleur destinées & produire
le chauffage, ces panneaux recevant la chaleur de
rayonnement des sources de chaleur, venant en contact
avec la surface de l'eau par leurs extrémités infé-
rieures,. et formant par rapport a la surface de l'eau
un angle d'inclinaison de l'ordre de 45 & 80°.

10- Procédé selon la revendication 8, carac-
térisé en ce que les moyens de régulation sont consti-
tués par des galets de guidage (6) sortant de la sur-
face de 1l'eau sur environ 10 & 20 % de leur diamétre
et pouvant se déplacer dans la direction horizontale.

11- 'Procédé selon 1l'une gquelconque des re-
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vendications 9 et 10, caractérisé en ce gue les moyens

" permettant de faire descendre les boucles dans 1l'eau

s

de refroidissement a une vitesse lente contrdlée, sont
constitués par une paire de galets & cliquets placés
dans l'eau et pouvant se déplacer horizontalement dans
un mouvement associé en fonctionnement au déplacement
horizontal des panneaux inclinés ou des rouleaux de
guidage. S A :

12- Procédé selon l'une quelcongue des re-
vendications 9 et 10, caractérisé en ce que la distan-
ce entre la surface inférieure de la matrice en forme
de T et la surface de l'eau est de l'crdre de 5 a 10
cm. ' .

13- Procédé selon l'une quelconque des re-
vendication 7 et 8, caractérisé en ce gue l'eau de re-
froidissement maintenue & une température de 60 a
80°C, est portée localement & 1'ébullition par le
chauffage des boucles qui plongent daas 1l'eau juste
au-dessous du point de chute des filarsnts.

14- Procédé selon l'une gueslconque des re-
vendications 7 et 8, caractérisé en ce qu'environ 0,05
& 0,2% d'un agent & activité de surface constitué par
du dialkylsulfosuccinate réduisant la tension superfi-
cielle, sont ajoutés dans l'eau de refroidissement, de
préférence les quantités d'agents & activité de surfa-
ces ajoutées pour 100 parties d'eau sont les suivan-
tes:
systéme anionique : Alkylbenzénesulfonate : 1 & 0,2

' partie
Dialkylsulfosuccinate : 1 & 0,5
partie
systéme non ionique : Ether de nonylphenol
polyoxyéthyléne : 1 a 0,1 partie.

15- Natte selon l'une quelccaque des reven-

dications 1 & 4 , caractérisée en ce que les agréga-
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tions de filaments (2) en boucles sont revétues d'un
agent plastifiant constitué du méme mélange de maté-
riaux que les filaments, pour éviter une réduction de
la force de collage et une prise permanente des bou-
cles de filaments, dont la composition peut étre de :
Chlorure de polyvinyle (PVC) (P-1300) 100 parties

Plastifiant DOP phtalate de Dioctyl 50 "
Stabilisateur laurate d'étain Dibutyl 2 "
" stéarate de Cadmium . 0,6 "
" stérate de Baryum 0,4 "
Agent de coloration 0,1 "

ou de :
PVC Chlorure de Polyvinyle (P-1300) 100 parties
Plastifiant DIDP phtalate de diisodecyl 5,5 "

LK-40 chelate de cadmium organique 0,5 "
Stéarate de cadmium 0,7 "
Stéarate de baryum 0,3 "
Agent de coloration 0,1 ",
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