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FIG.2

(57) Abstract : A tfemale loop portion for a hook and loop selt-adhesive, comprising a film (1) made of at least one thermoplastic
and a plurality of filaments (2) which are separate from one another and attached to one of the surfaces of the film, each tilament
comprising a series of fastening sections (15) and a series of loop sections (4) alternating with the fastening sections, the filaments
being attached to the film along the fastening sections while the loop sections are at a distance from the film so as to form loops,
and characterized in that a cross-sectional area of one loop section of a filament 1s less than a cross-sectional area of one fastening
section of said one filament.

(57) Abrégé : Une partie femelle a boucles pour un autoags

rippant a crochets et boucles, comportant un film (1) en au moins une

matiere thermoplastique et une pluralité de tilaments (2), mdependants les uns des autres et fixes a I'une des faces du film, chaque
filament comportant une succession de tron¢ons (15) de fixation et une succession de troncons (4) de boucles en alternance avec
les tron¢ons de fixation, les filaments ¢tant fixés au film le long des troncons de fixation tandis que les troncons de boucles sont a
distance du film pour former des boucles, est caractérisée en ce que une aire de section transversale d'un troncon de boucles d'un
filament est inférieure a une aire de section transversale d'un troncon de fixation dudit un filament.
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Partie femelle a boucles a film et filaments

D

ancrés par thermoretraction

.La présente invention se rapporte a une partie

P
—

femelle & boucles pour un disposlitif de (fermeture

autoagrippant a crochets et Dboucles, notamment en vue

| -

‘ermeture de couche-culottes,

d’une utilisation pour la

“

cette partie femelle étant notamment destinée a étre

Fixée & la ceinture de la couche-culotte centralement

dans la =zone du bas ventre du porteur de la couche-

culotte, =zone communément appelée Dbande confort ou

Landing Zone (en anglals).

La présente 1nvention se rapporte également a un

\

procédé de fabrication d’une partie femelle. a boucles de

ce genre, ainsi qu’a une 1nstallation pour la mise en

cuvre d’un procédé de ce genre.

On connait déja dans 1l’art antérieur une partie

femelle comportant un film en matiere thermoplastique sur

lequel des filaments 1ndividuels ont été ancrés suivant

des sections d’'ancrage pour former des boucles avec les

parties des filaments restants non ancrées. On pourra

P

érer au brevet francails publié sous le

notamment 3se ré:

numéro 2 870 436 gui est au nom de la demanderesse.

On souhaiterait obtenir une partie femelle 2

boucles du genre de 1l’art antérieur décrit ci-dessus qgui

alt des filaments qui soient aussl bien fixés au film en
matiere thermoplastique que dans 1’art antérieur et qui

en outre résistent mieux a la traction, notamment lorsque

les boucles cooperent avec des crochets.
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matiére(s) thermoplastique(s) et des filaments en une ou

plusieurs matieére(s) thermoplastique(s) fixés sur une des

faces du f£ilm pour former des boucles, est caracterise en

ce gu’il comporte les étapes gqul consistent :

- a prendre un film thermo rétractable constitué

d’ une ou de plusieurs matiere(s) thermoplastique(s),

- a déposer sur le film un failsceau ou ensemble

de filaments constitués d’une ou de plusieurs matiere(s)
thermoplastique(s) et non liés les uns aux autres, la ou

les matiére(s) du film et la ou les matiliere(s) des

filaments étant choisies de sorte que le film soit plus

thermo rétractable que les filaments et notamment solit

thermo rétractable tandis que les filaments ne le sont

sensiblement pas,

. p— 1

- a réaliser une prefixation le long de chaque

filament sur une série de sections de préfixation

alternant avec une série de sections libres dans

lesquelles le filament n’est pas Fixé au film

thermoplastique, cette préfixation étant réalisée de

manieére a ce que les matieres des filaments et du film ne

soient pas intimement liées ; et

- a soumettre l’ensemble film et filaments

\

préfixés a un traitement thermique entrainant la

rétraction du film et le ramollissement des filaments

Y

pour obtenir la partie femelle a boucles, le traltement

- .

thermique étant réalisé par chauffage a une température

gqui est sensiblement égale ou supérieure au Point Vicat A

de  1la matiere ou d’au moins 1l’'une des ma—.tiéres

e
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constituant les filaments et au Point Vicat A de la

matiere ou d’au moins 1’une des matiéres constituant le

-

Film et gui est 1inférieure a au molns un des points de

Fusion des matieres des filaments et du film.

|

Hh

llaments tout

En prévovant ainsi ce prellxer les

en en conservant leur 1ntégrite par rapport au film de

sorte que les matiéres ne solient pas intimement 1liées,

notamment dans une mesure telle qu’ils sont fi1xés au film

mais peuvent en étre détachés facilement en conservant

sinon 1leur forme 1nitiale(en général 1la section a é&té

déformée)du moins 1leur 1intégrité, puls de réaliser une

S

thermo rétraction a une température qui est supérieure

aux températures de ramollissement des filaments et du

film mais inférieure aux points de fusion de 1'un et de

1’ autre, on obtient une rétraction de la matliere du film

et une liaison particulierement résistante dans les zones

“

de préfixation des filaments a la matiere du film et ce,

sans gue soient dégradés ni les bases des boucles ni le

film en matiere thermoplastique.

LB

73

fet, dans 1l’art antérieur, les procédés pour

I e

-

ancrer les filaments a la matiere thermoplastique du film

consistalent princilipalement en une  soudure Ou un

calandrage qui dégradaient les fillaments notamment au

niveau des. plieds des boucles, en ayant tendance a les

Y

amincir. En outre ces traitements availent tendance a

dégrader le film au polnt de le ©percer, ce quil

nécessitait de prévoir des films de grandes épalisseurs.

Au contraire, suivant 1/’invention, on obtient une

\

résistance plus élevée des Dboucles a la traction. En

outre, a la fin du traitement le film ne s’amincilt pas,

ou pour le moins s’amincit moins qgque dans 1l’'art

.

antérieur, par rapport a son épailsseur avant @ le
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traitement thermique, de sorte qu'on peut prévoir

d’utiliser au départ des films plus minces que dans 1l’art

antérieur ou des films aussi minces gue dans l'art

antérieur sans craindre un percement du film.

suivant un moede de réalilsation préféré, le

caractere thermo rétractable du film est obtenu par le

fait, avant le dépdt du failisceau ou ensemble de

filaments, de Ll'étirer, notamment par un étirage dit

« Court ».

grise
p-wre
h—

De preférence, la préfixation s’e:

fectue par une

étape dans laquelle 1les troncons de préfixation des

filaments sont pressés contre le film tandis que dans le

méme temps, les trongons de boucle des filaments ne sont

pas pressés contre le film.

)

Fn particuliler, le pressage s’e:

fectue par un

cylindre gravé comportant des zones de surélévation

correspondant aux zones destinées a presser les troncons

= |

de préfixation lorsque le film et les filaments sont pris

en sandwlich entre le <cylindre gravé et une surface

opposée de support pouvant notamment é&tre constituée d’un

cylindre, qul peut étre également gravé.

De préférence, le cylindre gravé de pressage est

P
-

chauffé, notamment a une température supérieure & la

température de déformation des polyméres employés mais

cependant en dessous des Polnts Vicat A des matiéres du

film et des filaments.

Suivant un deuxieme aspect de 1’invention,
1ndépendant du premler aspect décrit ci-dessus, et
formant une 1nvention en tant que tel mais qui peut étre

mis en oeuvre en combinaison avec le premier aspect pour
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le perfectionner, les filaments du falisceau ou ensemble

de filaments sont réalisés directement par extrusion,

(D

avant dépdt sur le film enh matiere thermoplastique.

Suivant un troisiéme aspect de 1’invention,
indépendant des premier et deuxieme aspects, et formant
une 1invention en tant que tel mais qui peut €egalement
étre mlis en oeuvre en complnalison avec 1l’un quelcoﬁque
des deux premier et deuxleme aspects ou avec les deux a
la fols en vue de les perfectionner, les filaments éont

réalisés en POY (Pre Oriented Yarn) ou LOY (Low Oriented

Yarn) .

Le POY est un f£il ou filament en matériau

classiquement utilisé dans la filature, par exemple

thermoplastique tel gue du polyester, mais qui lors dé sa

fabrication n’'a pas subi la totalité des étapes
d’ étirage, comme décrit dans de nombreux Dbrevets

américalins, par exemple US 4736500, US 4244174 ou US
4415521.

Suivant un quatrieme aspect de 1’invention,
indépendant des autres aspects, et formant une invention
en tant gque tel mais qgqui peut également étre mis en
oeuvre en combinaison avec l’un quelconque ou plusieurs

des autres aspects en vue de les perfectionner, les

troncons de préfixation sont décalés mutuellement entre

deux filaments successifs dans la direction longitudinale

des filaments.

En prévoyant ainsi un décalage des troncons de

préfixation d’un filament -au suivant dans la succession

de filaments du faisceau de filaments dans la direction

longitudinale dans laquelle s’étendent les filaments, on

influe sur l’orientation finale des boucles formées par



CA 02778844 2012-04-23

WO 2011/061416 PCT/FR2010/0007350

W

10

15

20

23

30

6

les trongons de boucles dans le produit final, aprés le

f-!—
—aatd

traltement thermique. En effet, en

R

fonction de ce

décalage des sections de prefixation, les boucles auront
tendance a s’orienter vers la gauche ou vers la droite

par rapport a la direction longitudinale dans laquelle

L.

s’ étendent les filaments.

La présente invention se rapporte égalemént & une

~

partie femelle a boucles pouvant étre obtenue par un des

procédés suivant 1’ invention.

Sulvant un clnguilieme aspect de 1’invention,

1ndépendant des autres aspects, et formant une invention

en tant que tel mais qul peut eégalement é&tre mis en

oeuvre en comblnaison avec l’un quelconque ou plusieurs

des autres aspects en vue de les perfectionner, une

b

partie femelle a boucles pour un autoagrippant & crochets

et boucles, comportant un film en au moins une matiere

thermoplastique et une pluralite de filaments,

\

1ndépendants les uns des autres et fixés a 1l’une des

faces du film, chaque filament comportant une succession

de tron¢ons de fixation et une succession de troncons de

pboucles en alternance avec les troncons de fixation, les

filaments étant fixés au film le long des trongons de

\

fixation tandis que les troncons de Dboucles sont a

distance du film pour former des boucles, est

caractérisée en ce que l’aire d’une section transversale

d’un troncon de boucles d’un filament est inférieure a

l’aire d’une section transversale d’un troncon de

fixation dudit un filament.

De preférence, la plus grande des aires de

section transversale d’ un troncon de boucle est

inférieure ., a la plus petite des aires de section

transversale d’un troncon de fixation.
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De préférence, un troncon en forme de bulbe

s’"étend entre un troncon de boucle et un troncon de

~h

ixation, le <troncon en forme de Dbulbe s’'évasant du

troncon de bcucle vers le trongon de fixation.

De préférence, l’aire de la section transversale

d’un troncon de boucle est constante, en. particulier en

dtant de forme cilirculaire.

De préférence, l’aire de la section transversale

d’un troncon de fixation est constante, en particuller en

-~

étant de forme oblongue, par exemple elliptigque ou ovale.

Suivant un sixieme aspect, 1ndépendant des autres

aspects, et formant une 1invention en tant que tel mais
qul peut égadlement étre mils en oeuvre en combinalson avec

1’un guelcongue ou plusieurs des autres aspects en vue de

les perfectionner, les filaments sont en POY ou en LOY.

Sulvant un septieme aspect de 1’invention,

indépendant des autres aspects et formant une 1nvention

en tant que tel malis qgqul peut également é&tre .mis en

oeuvre en combinaison avec 1l’un quelconque ou plusieurs

des autres aspects en vue de les perfectionner, les

“ixation sont décalés mutuellement dans 1la

 S— N

troncons de

direction longiltudinale entre deux filaments successifs.

De préférence, les filaments s’ etendent

parallelement les uns aux autres.

De préférence, les trongons de fixation des

) “~

filaments s’étendent parallelement a une distance axe a

axe 1’un de l’autre qui est comprise entre 0,02 mm et

0, 5mm, de préférence entre 0,05mm et 0,15mm, et notamment

.

supérieure a 0,1 mmn.
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De préférence, la longueur sur laquelle s’étend

chaque troncon de fixation est comprise entre 0,1 mm et 1

mm, par exemple et préferentiellement 0,25 mm, tandis que

la longueur de chaque troncon formant les boucles est
comprise entre 0,5 mm et OS5 mm, par exemple et

creferentiellement 1 mm.

Suivant un mode de réalisation préféré de

1"invention, les filaments ont un titre comprilis entre 5

et 15 Dtex, notamment égal a 8 Dtex . Il s’agit en

particulier du titre qul <correspond au titre des

filaments au niveau des trongons de .boucles (notamment

hors bulbe), sachant que les troncons  de fixation ont un
titre quli est supérieur, car en raison du procédé suivant

1’ invention 11ls ont éte « gonflés ».

De préféerence, vu de dessus, le troncon de

fixation a une plus grande largeur, ou dimension

transversale perpendiculalrement a la direction

longitudinale dans laquelle s’étend le filament, gui est

supérieure a la largeur du troncon de boucle du filament.

Suilvant 1’invention, on entend par indépendants

les uns des autres, des troncons de boucle de filament

qul ne sont pas liés a leurs volsins, (par exemple comme

cela serait le cas s’ils en formalent une feuille). Les

troncons de boucles sont reliés entre eux uniquement par

le fi1ilm en matiere plastique mals pas entre eux
directement, méme s’11 peut arriver gue certains trongons
de boucle viennent en contact avec d’autres. Cependant
s”il peut y avoir contact entre eux , 11 n’y a pas pour
autant fixation au nlveau de ces contacts et les troncons

de boucles peuvent étre e€loignés les uns des autres.
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Suivant un huitieme aspect de 17'invention,

indépendant des autres aspects et formant une 1nvention
an tant que tel mals gqui peut également étre mis en

oeuvre en combilinalson avec 1l'un quelcongue ou plusieurs

des autres aspects en vue de les perfectionner, la

N

presente invention se rapporte egalement a une

-

installation destinée a fabrigquer un élément femelle a

poucle gul comporte des moyens pour amener un falsceau de

filaments et un film en matiere thermoplastique en

contact mutuel dans un 1nterstice compris entre une

surface de pressage, notamment 1la surface d’un cylindre

de pressage, et une surface de support, notamment la

surface d’un cylindre de support, l'installation étant

caractérisée en ce que la surface de pressage est gravée

de sorte qu’i1il y est formé des zones de surélévation

destinées a presser de manlere sélective des trongcons des

filaments contre le film tandis que au niveau des parties

non surélevées de la surface de pressage des troncons des

filaments ne sont pas pressés contre le film.

De préférence, 11 est prévu, en aval du cylindre

’ ad
—
—

fer

de pressage un poste de chauffage destiné a chau:

17ensemble film - filaments sortant de 1l’interstice.

A titre d’illustration uniguement, on décrit

maintenant des modes de réalisation des différents

aspects de l’invention en se reportant aux dessins dans

lesquels ;

La figure 1 représente, en coupe longitudinale,

S

l1"état d’une partie d’'un élément a boucles lors de sa

V4

fabrication, apres 1l’étape de préefixation ;

e
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La figure 2 représente, en coupe longitudinale,

la méme partie de 1’élément de la figure 1 tel qu’ocbtenue

a la fin du procédée de fabrication ;

La figure 3 représente schématiquement en coupe

transversale la partie de 1'é&lément de la figure 17

sulvant la ligne AA.;

La figure 4 est une représentation schématique

d’un autre mode de réalisation d’un élément suilivant

1’ invention ;

La figure 5 est une vue identique aux figures 3
ou 4 d’encore un autre mode. de réalisation d’un élément

suivant 1’ tnvention ;

La figure 6 est un graphe représentant le retrait

du film en fonction de la température du traitement

thermigque, 1le graphe permettant de définir la plage
optimale (en hachuré) pour la température du trailtement

thermigue suivant 1’ 1invention.

La figure 7 est une vue en perspective et en

Y

coupe a plus grande échelle de 1l’élément de la figure 2 ;

Les figures 8A a 8C sont des vues de dessus de

B

différentes configurations de disposition des boucles ;

-

Les figures 9A a 9C sont des vues de cdété des

dispositions des figures 8A a 8C ;

.

La figure 10 est un schéma explicatif d’un

premier procédé sulivant 1’invention pour orienter les

boucles ;
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La figure 11 est un schéema explicatif d’un

deuxieme procédé suilvant 1/invention pour orienter les

poucles ;

Les figures 12 a 14 représentent schématiguement

un  €lément & Dboucles lors de différentes étapes de

ﬁ
_—

fabrication, la

| W— -

flgure 12 représentant le film seul avant

que solent extrudes dés filaments sur le film, la figure

13 representant 1’état de 1l’'élément femelle une fois que

les filaments ont été positionnés sur le film et

v -

préefixés, et la figure 14 representant 1’élément a

boucles obtenu a la fin du procedé ;

La figure 15 représente une 1installation pour

“

fabriquer un élément a boucle suivant 1’invention ;

La figure 16 est une vue de cbté d’une partie de

N

l”installation de la figure 15 au niveau ou s’e:

(1}

fectue 1la

préfixation des filaments au film ;

La figure 17 est une vue de dessus d’une partie

“

d’un élément a boucle une fols la préfixation réalisée et

avant 1’étape de traitement thermique'; et

La figure 18 représente wvu de dessus une bande

confort suivant 1l’invention comportant des boucles

P

agencées suivant un motif particulierement avantageux.

“~ -

A la figure 1, 1l’élément a boucles comporte un

film 1 en matiere thermoplastique sur lequel ont été

/

déposeés des filaments Z quili s’étendent parallelement les

uns aux autres dans une direction longitudinale (de

.

droite a gauche aux

L

figures). Pour une vue d’ensemble de

Y

‘cet élément, on peut notamment se reporter a la figure 13

N

(correspondant a 1l'état de la figure 1) et a la figure 14
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(correspondant a 1l’état de la figqure 2). Une fois les

filaments positionnés sur le film 1, 11 est réalisé une

prefixation le 1cng de troncons 5 de préfixation. Alnsi,
1

filament s’ étendent successivement des

L1

e long de chaque

“

troncons 4 non fixés et destinés a former une boucle et

des troncons 5 préfixés. Les trongons 5

|

~1xXés sont ici

sous la forme de segments de droite.

Une foils la prefixation des filaments sur le film

thermoplastique effectuée, 11 est réalisé un traitement

thermique gqui a. pour effet d’une part de rétracter le

film 1 et- d"autre part de ramollir simultanément les

filaments dans Jles trongons o5 de préfixation. Il en

résulte une fixation tres forte des filaments au film au

niveau de troncons de fixation 15 (ces troncons 15 de

-1

fixation correspondent aux troncon 5 de préfixation, mais

n“en ont pas les mémes dimensions, notamment longueur en

raison de la rétraction liée au traitement thermique). En

outre, 11 se forme des bulbes 6 au niveau des pieds de

troncons 4 libres, entre chaque troncon 15 de fixation et

le troncon 4 libre sulvant.

1

A la

b

figure 15, 11 est représenté un dispositi:

~

pour la fabrication d’un élément a boucle.

La filiere 101 permet d’extruder une multitude de

filaments 2. Les trous d’extrusion des filaments sont

disposés de facon a obtenir un faisceau de filaments de

dimension a X b en sortie de filiere. Ce faisceau passe a

“

une dimension d x b, a l'arrivée au cabestan 103, avec

d=diametre des filaments. La disposition des trous dans

\

la filiere permet d’obtenir des filaments positionnés a

“

intervalles réguliers, 1les uns a cbdté des autres a

l"arrivée au cabestan 103. Le cabestan 103 permet

également de refroidir les filaments. A ce niveau, les
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filaments ont un titre de 1 & 22 dtex, de préférence de 8
a 9 dtex.
le film 1 arrive sur 1le cylindre 10o0. 50n

h

10

15

20

25

30

épaisseur est par exemple de 20 um, de préférence de 1o a

25 um. Elle peut également etre comprise entre 10 et 100

um. Le cylindre 100 tourne A une vitesse V, par exemple

100 m/min. ‘11 est chauffé a une température en général

pri— |

&gale ou supérieure au Polnt Vicat du film, par exemple

115°C. Un faible jeu est présent entre les deux cylindres

105 et 106,.ce jeu est compris en général entre 10 et 100

film 1 de

—t
A

film employé. Par exemple, pour un

um, selon le

20 um, l’eﬁtrefer sera de 20 um.

Le cylindre 106 tourne a une vitesse V'

..‘ - r —_—
supérieure a V dans le sens oppose. par exemple, V' =

2%V, soit 200 m/min. Le film 1 est alors étiré. Le

cylindre 106 est refroidi entre 1o et 25°C, permettant au

film de se figer dans son état d’étirage.

.’ épaisseur du film, une fois étiré, passe, selon

1’exemple, & une épaisseur egale a la moitiée de

1’ épaisseur initiale, ici 10 pm. Le film est ensulte

amené au médule de positionnement et préfixation.

-

-ilaments 2 sont positionnés sur le film a

Les

17aide d’un cylindre 108 gravé de pressage et d’ un
cylindre 109 1lisse de support. ‘Ces deux cylindres
appligquent une pression sur le produit. Le premier

objectif de cette étape est de mettre en contact les

filaments et le film. Ces derniliers sont mis en relation

en des zones distinctes  correspondant aux trongon de

préfixation. Pour que ce positionnement solit maintenu

malgré le parcours du prodult a travers la machine, 1l

est nécessaire d’empécher le filament et le film de
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bouger L’un par rapport a L"autre. L’ étape de

positionnement des fililaments va donc neécessilter de

comprimer les deux élements 1'un contre 1'autre, de

maniere a créer des formes complémentailres. Cette

O
> opération peut-€tre assimlilée a un pré ancrage mecanigue

-

des deux éléments. Cet ancrage est 1nsuffisant pour creéer

une liaison dans le sens de la profondeur du film mais

P
—

est suffisante pour maintenir les filaments sur le film

dans le plan superficiel. Pour mettre en contact le film

100 et les filaments dans des zones précises et leurs donner

des formes complémentaires, on utllise deux cylindres 108

F
o

et 109. Des gravures sont effectuées dans le cylindre 108

“

de maniere a former des zones 20 surélevées. Les deux

cylindres sont mis en pression 1’un contre 1’autre

15 comprimant ainsi le produit qui passe entre les deux au

niveau des zones 20 surélevées pour former les troncons 5

de préfixation. La pression est uniquement appliquée au

niveau des zones 20 surélevées. En particuller, au niveau

des zones 21 intermédiaires entre deux zones surélevées,

20 les filaments et le film ne sont pas pressés 1l’un contre

les autres. Il est ainsi former les troncons 4 de

L

boucles. Pour faciliter la déformation des produits, les

deux cylindres 108, 109 sont chauffés. Les températures

sont supérieures aux températures de déformation sous

25 charges des polymeres (Heat Deflection Temperature). Coté

film, la température du cylindre doit étre inferieure a-

la température de thermo rétraction du film, 100°C dans

1" exemple.

Le pré positionnement et la préfixation des

=

30 filaments sur 1le film s’effectuent de sorte que Ila

liaison entre le filament et le film en matiere thermo

plastique reste superficielle. Ainsi,' la 1liaison est

réalisée de sorte qu’il y a certes contact mails pas
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interpénétration des molécules constituant respectivement

le filament et le film. En particulier, on peut décoller

d

les filaments du film sans grande difficulté. Cependant,
S

les filaments sont déformées par rapport a leur forme

initiale, notamment au niveau des troncons 5 gul ont une

q

section transversale plus oblongue alliongée que 1a

section transversale initiale (en général circulaire) des

filaments.

Le complexe 10 formé par le film et les filaments

e

V1)

a la sortie des cylindres 108, 109 est ensuite chauf:

—_—

par un dispositif de chauffage 11. Il peut notamment

et

-y

s’agir d’un. dispositif de chauffage par de 1l’air chaud,

ou du plasma, ou des rayonnements tels que des

infrarouges ou un laser, ou tout autre moyen d’apport

d’ énergie.

I1 est préférable que le dispositif de chauffage

soit disposé du cété du film oppose aux filaments (comme

représenté a la figure 15). Ainsi, la chaleur attaque

d’” abord le-. film pour le thermo rétracter tandis que les
filaments restent en partie protégés de la chaleur et ne

font gue se ramollir le temps du traitement thermique.

Cette étape permet de reétracter 1le film et de

ramollir les filaments au niveau des troncons de

F4

préfixation. On obtient alors un produit avec des

boucles, intimement liées au film et renforcées a leur

base.

Par exemple, s1 la valeur de rétraction est de 2,
1’ épaisseur du fond du produilt redevient 20 um. Si la
vitesse d’entrée de cette étape est de 200 m/min, le

produit sortira alors a 100 m/min.
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L"aire de sectilion transversale

(perpendiculalirement au filament) des filaments au niveau

des troncons de boucle 4, hors bulbes 6, est sensiblement

égale a l’aire de la section transversale du filament de

départ. Elle est sensiblement constante d’un bulbe a

- 17autre. Les bulbes 6© s’étendent chacun a partir de 1la

section sensiblement constante des boucles 4 Jusgu’au

troncon 15 de fixation. Les deux bulbes 6 voisins sont
séparés  par un troncon 15 de fixation. Le troncon 15,
entre les deux bulbes, a une alre de section transversale

sensiblement constante. La section transversale du

troncon 15 entre les deux bulbes 6 est de forme aplatie

par rapport a celle des sections des troncons 4 libres

formant boucle. L’alre de 1la section transversale du

troncon 15 qui s’étend entre les deux bulbes 6 est plus

grande que l1l’'aire de 1la section des troncons 4, hors

bulbes, et notamment de la section du filament au niveau

du sommet (a mi distance entre les deux bulbes) de chaque

poucle 4. Elle est en outre de forme aplatie notamment

ovale ou légérement rectangulaire.

Ainsi, en prévoyant un traitement thermique dont

la température de traitement est supérieure au Point

Vicat des matériaux du film, et de préeférence également

des filaments, on s’assure, avec la rétraction thermiqgue

concomitante du film, une excellente fixation des

filaments. En outre, dans le cas ou 1l’on choisit une

température supérieure a la température Vicat des

filaments, le ramollissement des filaments entraine une

déformation des filaments et la formation notamment des

deux bulbes 6 au niveau des pieds des boucles gqui ont

pour effet d’améliorer la résistance a la traction et a
la déchirure de ces boucles guili ainsi résistent mieux

dans leur fonction de boucle -dans un autoagrippant 3
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~réaliser le film 1’’ en polyéthylene basse densité (PEBD)
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crochets et boucles. Comme représenté a la figure 6, la

plage de travaill préfére est comprise entre le point

Vicat le pilus élevé parmi le Point Vicat des filaments et

du film et le point de fusion le plus bas des polnts de

fusion du film et des filaments. La figure 6 a é&té

réalisée a titre d’'exemple sur la base d’un film en PEBD

et en PP et de filaments en PP.

A la figure 4, 11 est représenté un exemple de

mode de réallisation possible concernant 1les matériaux

choisis. Les filaments 2’ sont en polypropyléene (PP)

ié a

tandis que le film 1’ est constitué d’un strati:

trolis couches comportant deux couches extérieures de

polypropyléne (PP) et d’une <couche intérieure en

[*]

polyéthylene basse densité (PEBD). Ainsi, les couches

extérieures favorisent la liaison intime avec les

filaments tandis que le polyethylene basse densité

intérieur va réallser la thermo rétraction.

Un autre mode de réalisation possible consiste a

dans sa totalite (voir la figure 5) tandis que les

filaments 277 sont constitués chacun d’ une galine

extérieure en polyéthylene basse densité (PEBD) pour

favoriser la liaison 1ntime avec le film, et d’une ame en

polypropylene (PP) pour leur propriéeté mécahique.

En outre de préférence, les filaments peuvent
étre réalisés en POY, en MOY ou en LOY. Ceci a 1l’avantage
d’ augmenter la résistance au pelage ou traction lorsqgue
1"élement femelle est wutilisé avec des crochets. En

outre, ceci améliore la douceur au contact de la peau

notamment des bébés.
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Les filaments de type LOY. sont des filaments non

étirés ou tres faiblement étirés. En filature, ces

filaments sont bobilinés sous la filliere, a basse vitesse,

de 1’ordre de 500 a 600 m/mn, sans passage par un procédé

cd’étirage. Les filaments obtenus ont ailnsi une Jgrande

capacité dfallongement, en général supérieure a 195% de

+

la longueur 1initiale (longueur 1nitiale de 100%

allongement de 95%= 195% de la longueur 1nitiale). Les

filaments PP utilisés dans les modes de réalisation

fournis a titre d’'exemple de la présente 1invention
peuventn avolr un allongement de 500% de leur longueur
initiale (la longueur du filament apres allongement étant

alors de 100 + 400= 500% de la longueur initiale).

Les filaments de type POY (Partially Oriented

Yarn) sont des filaments faiblement étirés, de 1’ordre

d’un facteur 2. Le filament obtenu a alors un allongement
moindre que le LOY mais toujburs supérieur a 160%
(longueur initiale de 100% + allongement de 60%= 160% de

la longueur 1nitiale)

Enfin 1ls exlistent également des filaments

intermédiaire, appelés MOY, dont 1l’allongement peut

atteindre 180%.

Lorsque l’on réalise la préfixation des troncons

de fixation, on peut falire en sorte que les troncgons de

”

préfixation solent décalés les uns par rapport aux autres

\

d’un filament a 1"autre. On peut ainsl se reporter aux

figures 10 ou 11 dans laquelle 11 est représenté des

motifs formés par les troncons 5 de préfixation apreés

préfixation et les motifs formés par les trong¢gon 15 de

fixation apres traitement thermique. En disposant ainsi

les troncons de préfixation décalés transversalement aux

filaments, on s’assure, comme représenté, que les



CA 02778844 2012-04-23

WO 2011/061416 PCT/FR2010/0007350

10

15

20

25

30

19

boucles, aprés le trailtement thermique, seront orientées

vers la gauche ou la droite, en fonction du motif choisi.

Lorsque 1’0on veut que la boucle qul s’étend entre deux

p—
==

fait

lignes de fixation conseécutives (les lignes sont en
des successions de troncons 5 ou 1o et ces successions

sont représentéees schématiguement sous la forme de

.

lignes, alors méme qu’l1l ne s’agit pas a proprement

parler de lignes puisque qu’il y a discontinuité entre

deux troncons de fixation successif dans une ligne, " les

filaments étant a distance les uns des autres) soit

orientées vers la gauche, on réalise la ligne croissante

“

de gauche & droite (voir la figure 10 pour un sens de

défilement vers le haut de la figure).

Si 1l’on souhaite que les boucles soilent orientées

\

vers la droite, on réalise a l’inverse de la figure 10,

\

les lignes décroissantes de gauche a droite.

-

On peut également réaliser un motif quelconque

comportant, comme on le souhaite, des boucles orientées a.

- ~

gauche et a droite, comme l’exemple a la figure 11 qui

est particulierement avantageux en terme de résistance au

pelage.

Ainsil, comme représenté en figure 8c et 9c¢c, les

~boucles sont orientées dans la direction opposée a la

direction d’ouverture. Cecli permet d’obtenir des forces

de pelage supérieures a celles de la configuration des

figures 8a et 9a et tres supérieures a celles de la

configuration des figures 8b et 9b. Pour obtenir des

performances tres élevées sur une bande confort de couche

h

culotte, la disposition représentéee a la figure 18 est

particulierement avantageuse. Les  Dboucles y - sont

orlientées vers la gauche sur la moitié de 1la bande

“

confort devant permettre 1’ouverture a drolite et
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inversement pour la partie gauche. Cette disposition des

~

boucles ©pourrait certes également é&tre obtenue par

l7utilisation d’un rouleau d’orientation pendant et apres

la thermorétraction. Cette derniere méethode n‘est

cependant pas aussi précise que d’effectuer l'orientation
par le motif lul méme comme sulvant 1"aspect de

l1”invention mentionné plus haut.

On peut bien évidemment dans une Bande Confort.
réaliser des boucles vers la gauche et suivant le

principe inverse réaliser d’autres Dboucles . vers la

droite. On peut également reéaliser des boucles. quli dans

)

un filament donné sont alternativement orientées a gauche

N\

et a droite comme représenté a la figure 11.

—

Suivant 1’invention, le film a une épailsseur qul

est sensiblement constante que 1l'’on se trouve au niveau

des troncons de fixation ou des troncgons de boucles, en

particulier, 1’épaisseur dans la zone des trong¢gons de

“~ 7 @

fixation est 1inférieure d’au plus 25% a 1l’épalsseur du

)

film a l’extérieur de ces zones de fixation et notamment

inférieure d’au plus 20%, encore plus preférablement

inférieure d’au plus 10%.

De préférence le film est thermo rétractable. Les

films thermo rétractables sont généralement utilisés dans

le domaine du packaging. L’application principale est la

mise sous film plastique d’un lot de prodults. Une fois

ensaché, le lot passe dans un four, le film se rétracte
et se tend sur les produits. Cela crée un conditionnement

efficace.

Ces films sont généralement bi orientés, de facon

N\

a éetre thermo rétractables dans toutes les directions.
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Pour obtenir de tels films, le film 1initial, généralement

a base d’éthylene, est eétiré dans les deux directions.

Le fiim 1 obtenu, volr a la figure 1, est thermo

g}
—

rétractable. I1 suffit ensuite de la chauffer a une

température adaptée pour qu’il se rétracte. Le proceds

pour obtenir cette Dbl orientation est 1'augmentation

progressive des vitesses des cylindres de tirage en MD et

l’utilisation de galet pour étirer le film -latéralement.

Contrailrement aux films thermo  rétractables

classiques, le film employé est de préférence thermo

rétractable uniquement en MD, ceci pour éviter le rebut

en largeur et également pour maltriser parfaitement Ila

densité de filaments. Le film va donc étre étiré dans une

seule direction. Pour obtenir un film thefmo rétractable

mono orlienté, 11 faut 1’étirer unilgquement dans une

~direction.

Le prodult obtenu est bien thermo rétractable en

MD mais a tendance a gonfler en largeur sous l’effet de

la température.

A la figure 6, 11 est représenté un graphe donnant le

retrait du film en fonction de la température du

“traitement thermigue. Ce graphe a été réalisé pour un

Ll

"ilm a troias couches de PP, PEBD et PP, tandis que les

ﬂ L'

filaments sont en PP. Le point de fusion du PEBD est

105°C et le point Vicat A du PP est 115°C, tandis que le

point Vicat A de la matiere PP des filaments est de

126°C.

On choisit ainsi une température de 130° C pour le
traitement thermique, superlieure aux points Vicat A ci

dessus ades matiéres. du film et _c}es_m f'i_.laments et
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inférieure a 1la température de fusion du PP du film

(Point de fusion du PP est de 151°C) et des filaments
(155°C) .

Dans 1la ©présente 1nvention, on entend par thermo

L

rétractable un élément, notamment un film, qui se

rétracte d’au moins 10% (de préeference d’au moins 20%)

S

lorsgu’il est porté a une température inférieure de 10° a

son point de fusilion.
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LCATIONS

i Y

1. Partie femelle a boucles pour un autoagrippant a

crochets et boucles, comportant un film en au moins une

matiere thermoplastique et une pluralite de filaments,

s Y

indépendants les uns des autres et fixés a l1l’'une des

faces du film, chague filament comportant une succession

de troncons (15) de fixation et une succession de

troncons (4) de boucles en alternance avec les troncons

de fixation, les filaments étant fixés au film le long

des trongcons de fixation tandis que les troncons de

boucles sont a distance du film pour, former des boucles,

caractérisée en ce que l'aire d’une section transversale

d’"un troncon de boucles d’'un filament est inférieure a

l"aire d’une section transversale d’un - tron¢on de

fixation dudit un filament.

2. Partie suilivant la revendication 1, caractérisée en ce

que la plus grande des alres de section transversale d’un

troncon de boucle est inférieure a la plus petite des

alres de section transversale d’un troncon de fixation.

3. Partie suivant la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que un troncon (6) en forme de bulbe s’étend entre

un troncon de boucle et un troncon de fixation, le

troncon en forme de bulbe s’évasant du troncon de boucle

vers le troncon de fixation.

4. Partie suilivant 1’une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que l1l’'ailre de la section transversale

d’"un trong¢on de boucle est constante, en particulier en

étant de forme circulaire.
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5. Partie suivant 1l’une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que l’aire de la section transversale

d’un troncon de fixation est constante, en particulier en

ctant de forme oblongue, par exemple elliptique ou ovale.

6. Partie suivant 1’une dés revendications précédentes,

caractérisée en ce que les filaments sont en POY ou en

LOY.

7. Partie suivant 1l’une des revendlications preécédentes,

caractérisée en ce que les troncons (15) de fixation sont

décalés mutuellemént dans -~ la direction longitudinale

entre deux filaments successifs.

8. Partie suivant l’une des revendications précédentes,

caractérisee en ce que les filaments s’ étendent

parallelement les uns aux autres.

9. Procédé de fabrication d’une partie femelle

d’ auto agrippant suivant 1'une des revendications 1 a 8,

comportant un film en une ou plusieurs matiere(s)

thermoplastique(s) et des filaments en une ou plusieurs

matiére(s) thermoplastique(s) fixés sur une des faces du
film pour former des boucles, caractérisé en ce qu’'1il

comporte les étapes qul conslistent :

- & prendre un film thermo rétractable constitué

d’une ou de plusieurs matiere(s) thermoplastique(s),

- a déposer sur le film un failsceau ou ensemble

de filaments constitués d’une ou de plusieurs matiere(s)

thermoplastique(s)et non liés les uns aux autres, la ou

les matiére(s) du film et la ou les matiere(s) des
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filaments étant choisies de sorte que le film soit plus

thermo rétractable que les filaments et notamment soit

-

thermo rétractable tandis que les filaments ne le sont

sensiblement pas,

- & réaliser une préfixation le long de chague

| N— |

-ilament sur une série de sections de prefixation

alternant avec une série de sections libres dans

lesquelles  le filament n’est.- pas fixé au film

thermoplastique, cette préfixation étant réalisée de

maniere a ce que les matieres des filaments et du film ne

solient pas intimement liées ; et

- a soumettre l1’ensemble film et filaments

\

préfixés a un traitement thermique entralnant la

rétraction du film et le ramollissement des filaments

.

pour obtenir la partie femelle a boucles, le trailtement

thermique étant réalisé par chauffage a une température
qul est sensiblement égale ou supérieure au Point Vicat A

de la matiere ou d’au  molins 17 une des matléeres

constituant les filaments et au Polnt Vicat A de la

matiere ou d’au moins 1l’une des matieres constituant le

film et qul est inférieure a au moins l’un des points de

fusion des matieres des filaments et du film.

~

10. Installation destinée a

"abriquer une partie femelle

| - .

-

a boucle suivant 1l'une des revendications 1 a 8 qui

comporte des moyens pour amener un rideau de filaments et

un film en matiere thermoplastique en contact mutuel dans

un 1interstice compris entre une surface de pressage,

notamment la surface d’un cylindre (108) de pressage, et

une surface de support, notamment la surface d’'un

cylindre (109) de support, l"installation étant

caractérisée en ce que la surface de pressage est gravee

de sorte qu’il y est formé des zones (20) de surélévation
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destinées a presser de manlere sélective des troncgons des

filaments contre le film tandis gque au niveau des parties

(21) non surélevées de la surface de pressage des

troncons des filaments ne sont pas pressés contre le

f1lm.

toh
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