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69 Procédé pour ajuster Ia quantité d’une matiére visqueuse 1mpregnant un matériau linéaire et dispositif

pour la mise en oeuvre du procédé.

@ On fait passer le matériau linéaire imprégné a travers

un dispositif qui comprend deux parties (1 et 2),
serrées ensemble avec interposition d’une plaque (8), et
un bloc (5) traversé par des tiges filetées (11) dont I’ex-
trémité inférieure repose sur le fond des évidements (3
et 4). La face inférieure du bloc (5) est rainurée (6, 7).
Le matériau linéaire imprégné passe sous tension le long
de la face supérieure de la plaque (8) et est successive-
ment comprimé au droit de chaque bande plane de la
face inférieure du bloc (5) et décomprimé au droit de
chaque rainure (6, 7). La matiére imprégnante ainsi ex-
primée s’écoule le long des rainures.

Le procédé s’applique notamment aux fils et rubans
de fibres de verre imprégnés de résine. Il permet d’abais-
ser le taux de retenue au-dessous de 25 %.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour ajuster la quantité d’une matiére visqueuse
imprégnant un matérian linéaire, caractérisé en ce que:

— l’on fait passer sous tension le matériau imprégné a travers
une succession de zones altérnées de compression et de décom-
pression,

— P’on soumet le matériau imprégné a une série de compressions
effectuées a des intervalles rapprochés afin de ralentir [’écoule-
ment plastique de la matiére visqueuse dans la direction de
déplacement du matériau linéaire, et .

— l'on recueille par drainage la matiére visqueuse ainsi exprimée
dans chaque zone de décompression qui sépare chaque zone de
compression de la suivante.

2. Procédé suivant la revendication, caractérisé en ce que ’on
effectue la premiére et la derniére compression chacune snivant
deux directions perpéndiculaires a la fois entre elles et a la direc-
tion de déplacement du matériau.

3. Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en ce que
'une des deux directions de compression perpendiculaires entre
elles est orientée verticalement.

4. Procédé suivant 'une des revendications 1 & 3, caractérisé
en ce que ’on effectue chaque compression intermédiaire située
entre la premiére et la derniére compression suivant une direction
commune perpendiculaire 2 la direction de déplacement du
matériau.

5. Procédé suivant la revendication 4, caractérisé en ce que
cette direction commune est orientée verticalement.

6. Procédé suivant I'une des revendications 1 & 5, caractérisé
en ce que ’on effectue le drainage de la matiére visqueuse suivant
des directions sensiblement perpendiculaires a la direction de
déplacement du matériau.

7. Procédé suivant ’une des revendications 1 & 6, caractérisé
en ce que la maticre visqueuse drainée est recueillie d’une manicre
continue.

8. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé suivant la
revendication 1, caractérisé en ce qu’il comprend des moyens de
compression constitués d’un orifice d’entrée, d’au moins un
espace calibré délimité par deux faces planes situées en regard
Pune de l’autre et d’un orifice de sortie, disposés a intervalles
rapprochés et en alignement les uns par rapport aux autres et qui
compriment le matériau linéaire imprégné lors de son passage, et
des moyens de décompression situés entre les moyens de compres-
sion constitués par un canal (ou une rainure) orienté transversale-
ment par rapport 4 la direction orifice d’entrée- orifice de sortie et
qui assure le drainage et ’évacuation de la matiére visqueuse
exprimée.

9. Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé en ce que
orifice d’entrée présente une section rectangulaire.

10. Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé en ce que
P'orifice de sortie présente la méme section rectangulaire que
Porifice d’entrée.

11. Dispositif suivant la revendication 9 ou 10, caractérisé en
ce que la distance séparant les deux faces planes qui délimitent
chaque espace calibré est égale 4 la longueur du petit c6té de la
section rectangulaire de I’orifice d’entrée.

12. Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé en ce
qu’il comprend un premier élément portant les orifices d’entrée et
de sortie et présentant une face plane qui est mise en regard d’une
face plane d’un second élément avec un écartement correspondant
a la hauteur desdits orifices, cette seconde face plane comportant
des canaux ou rainures de drainage, et en ce que les deux éléments
assemblés constituent a la fois les zones de compression et les
zones de décompression.

13. Dlsposmf suivant la revendication 12, caractérisé en ce
que le premier élément a sensiblement la forme d’un U dont le
fond et les deux c6tés intérieurs sont plans et délimitent les ori-
fices d’entrée et de sortie, les deux cotés étant coupés transversale-
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ment jusqu’au niveau du fond du U par un passage rectiligne a
fond plan et en ce que le second élément coulisse dans le passage
rectiligne du premier élément et présente, sur sa face plane située
en regard du fond du passage rectiligne, des canaux ou rainures
disposés transversalement par rapport aux deux cotés du U.

14. Dispositif suivant la revendication 13, caractérisé en ce
que le second élément est espacé du premier au moyen de vis
permettant de régler la hauteur des orifices d’entrée et de sortie.

15. Dispositif suivant la revendication 13 ou 14, caractérisé en
ce que le premier ¢lément en forme de U est coupé en deux parties,
identiques suivant un plan paralléle aux deux cdtés du U, ces deux
parties étant assemblées 1’une sur I’autre avec interposition d’une
plaque intercalaire dont I’épaisseur détermine la largeur des
orifices d’entrée et de sortie.

16. Dispositif suivant 'une des revendications 12 a 15, carac-
térisé en ce que ces éléments sont maintenus dans une pi€ce en
forme d’étau parcourue par un fluide chaud. )

Dans de nombreuses applications, il est nécessaire d’imprégner
ou d’enrober des matériaux se présentant sous forme linéaire tels
que fibres, fils ou rubans textiles, en particulier des fibres miné-
rales, telles que des fibres de verre, avec une matiére visqueuse,
par exemple une résine synthétique.

1l est, en général, nécessaire que le dépdt ainsi formé soit
réguliérement réparti, ce qui conduit a ajuster la quantité de
matiére retenue par les matériaux. Il est connu, pour réaliser cet
ajustement, de faire passer ces matériaux venant d’étre imprégnés
au travers de filiéres. Ce procédé d’ajustement, décrit dans le
brevet US N° 3390662, présente divers inconvénients.

. L’inconvénient principal est que ce procédé antérieur ne
permet pas d’obtenir des taux de retenue inférieurs & 25% de la
masse totale du support et du dép6t. Selon la vitesse de travail, le
taux de retenue évolue entre 25 et 30% et il parait impossible,
méme en utilisant des filiéres de faible épaisseur, de descendre au-
dessous de ces valeurs.

Selon le brevet FR N° 2226217, on élimine le fluide impré-
gnant en excés en faisant passer le matériau linéaire imprégné a
travers un dispositif ou il est soumis & un courant de gaz dirigé
dans le sens opposé au sens de déplacement du matériau. Cepen-
dant, ce procédé est plus particuliérement destiné & I’élimination
de matiéres colorantes et ne convient pas a I’élimination de
matiéres imprégnantes visqueuses.

Par ailleurs, il est connu, selon le brevet US N° 3470848,
d’imprégner une feuille en mettant en ceuvre deux zones en
dépression par rapport a la pression atmosphérique, dont Iune,
située aprés le poste d’imprégnation dans le sens de défilement de
la feuille et conjuguée avec des moyens d’égalisation de la couche
déposée, concourt a I’élimination d’une certaine quantité de la
matiére imprégnante. D*une part, un tel procédé ne permet pas
d’atteindre des taux de retenue de la matiére imprégnante infé-
rieurs & la limite connue, du fait qu’il ne soumet pas la feuille
imprégnée a I’action de plusieurs zones de pressions successives et,
d’autre part, il apparait difficilement adaptable au traitement des
matériaux linéaires.

L’invention se propose d’apporter un procédé permettant
I’obtention de taux de retenue de matiére visqueuse trés inférieurs
a 25%, par exemple de 'ordre de 15 4 20%, rapporté a la masse
totale du support et du dép6t.

Selon le procédé de I'invention, on fait passer sous tension le
matériau linéaire imprégné a travers une succession de zones
alternées de compression et de décompression, on soumet le

- matériau imprégné a une série de compressions effectuées a des

intervalles rapprochés afin de ralentir ’écoulement plastique de la
matiére visqueuse dans Ia direction de déplacement du matériau
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linéaire et on recueille par drainage la matiére visqueuse ainsi
exprimée dans chaque zone de décompression qui sépare chaque
zone de compression de la suivante.

L’invention a également pour objet un dispositif pour la mise
en ceuvre du procédé défini ci-dessus. 5

Ce dispositif est caractérisé en ce qu’il comprend des moyens
de compression constitués d’un orifice d’entrée, d’au moins un
espace calibré délimité par deux faces planes situées en regard
'une de l'autre et d’un orifice de sortie, disposés 2 intervalles
rapprochés et en alignement les uns par rapport aux autres et qui
compriment le matériau linéaire imprégné lors de son passage, et
des moyens de décompression situés entre les moyens de compres-
sion et constitués par un canal (ou une rainure) transversalement
par rapport a la direction orifice d’entrée- orifice de sortie et qui
assure le drainage et I’évacuation de la matiére visqueuse expri-
mée.

La description qui suit est relative 4 une forme de réalisation
du dispositif conforme & I'invention, cette forme de réalisation
étant donnée 4 titre d’exemple non limitatif.

Dans cette description, on se référe aux dessins ci-joints qui
montrent:

la fig. 1, une vue éclatée en perspective de I’ensemble du
dispositif;

Ia fig. 2, une vue de face du dispositif aprés assemblage;

la fig. 3, une vue de profil relative 4 la fig. 2;

la fig. 4, une vue éclatée en perspective du dispositif et de la
piéce assurant son maintien et son chauffage; )

la fig. 5, une famille de courbes illustrant les résultats procurés
par I'invention.

Dans la forme de réalisation représentée a la fig. 1, le dispositif 30
suivant I'invention comprend un premier élément constitué de
deux parties identiques 1 et 2 ayant sensiblement la forme d’un U
et qui sont coupées suivant le milieu de leurs branches en formant
ainsi des évidements 3 et 4.

Le second élément du dispositif est constitué par un bloc
parallélépipédique 5 dont I’épaisseur e est légérement inférieure &
la largeur des évidements 3 et 4 et dont la hauteur h correspond
sensiblement a la hauteur desdits évidements.

Sur le fond du bloc 5 sont prévues des rainures longitudi-
nales 6, ce fond comportant ainsi des parties planes 7 séparées les
unes des autres par ces rainures 6. A titre d’exemple non limitatif,
on indiquera que, pour un bloc 5 d’épaisseur e=12 mm, on a
prévu deux rainures 6 de largeur égale 4 3 mm, la largeur des
parties planes 7 étant de 2 mm.

Le montage du dispositif s’effectue en insérant le bloc 5 dans 4
les évidements 3 et 4 du premier élément aprés avoir mis en place,
entre les parties 1 et 2 de cet élément, une plaque 8, cette plaque
étant maintenue par des goujons filetés 9 a téte 10 (fig. 2). Le
bloc 5 est lui-méme traversé par des tiges filetées 11 dont I'extré-
mité vient prendre appui sur le fond des évidements 3 et 4, cette 5
disposition permettant de régler la hauteur des orifices d’entrée et
de sortie (fig. 3). La largeur de ces orifices est elle-méme détermi-
née par I'épaisseur de la plaque 8.

Dans la forme de réalisation illustrée par les fig. 1 a 3, les
orifices d’entrée et de sortie présentent une section rectangulaire

10

15

20

25

35

40

by

<

55

dont le grand c6té et le petit c6té constituent respectivement la
largeur et la hauteur de ces orifices. En outre, la longueur du petit
coté de la section rectangulaire est égale 4 la distance séparant les
deux faces planes qui délimitent chaque espace calibré.

Le dispositif décrit ci-dessus permet d’introduire aisément le
matériau linéaire dans les orifices d’entrée et de sortie et dans les
espaces calibrés lorsque le bloc 5 est retiré des évidements 3 et 4.
En outre, les parties 1, 2 et 8 du premier élément et le bloc 5 du
second élément ne présentent entre eux aucune zone de recouvre-
ment en contact avec le matériau linéaire susceptible d’érailler
celui-ci lors de la mise en ceuvre du procédé.

Comme exposé ci-dessus, ce dispositif permet de soumettre les
matériaux linéaires introduits entre les deux éléments 4 des com-
pressions, lorsqu’ils passent entre le chant supérieur de la plaque 8
et les parties planes de I’élément 5, et 3 des décompressions lors-
qu’ils passent au droit des rainures 6, la matiére d’imprégnation
ou d’enrobage en exceés étant éliminée par ces rainures. En outre,
au moment ol le matériau linéaire pénétre sous le bloc 5, il est
simultanément comprimé en direction horizontale par les faces
internes verticales des parties 1 et 2. Il en est de méme a la sortie
du bloc 5.

L’ensemble du dispositif qui vient d’étre décrit est maintenu
dans un bloc qui assure, d’une part, la cohésion des éléments 1, 2
et 5 et, d’autre part, le réchauffement éventuel de ’ensemble pour
permettre d’ajuster la viscosité de la matiére d’imprégnation ou
d’enrobage.

Un tel bloc, représenté sur la fig. 4, a la forme d’un étau dont
I'un des mors est constitué par une plaque 12 dans laquelle se
visse une tige filetée 19 et I'autre mors est constitué par une piéce
creuse 13. La partie 14 reliant les deux mors est elle-méme creuse
et un fluide chaud amené par un tube 15 et sortant par un tube 16
assure le réchauffement du bloc.

Les deux éléments du dispositif suivant I’invention sont intro-
duits entre la plaque 12 et la piéce creuse 13, leur mise en place et
leur maintien étant assurés par des guidages 17-18. Le serrage
dans le bloc est obtenu au moyen de tiges filetées 19.

Les courbes de la fig. 5 illustrent les résultats procurés par
I'invention. Elles représentent les taux de retenue de résine en
fonction de la hauteur de I'orifice d’entrée pour une température
de bain de résine de 80°C, la largeur de P'orifice étant constante et
égale 2 2,5 mm.

A titre d’exemple non limitatif, le bain de résine peut étre
constitué par 100 parties en poids de résine époxyde liquide
(réf. LY556 de CIBA), et 3 parties en poids de trifluorure de bore.

La viscosité a 80°C d’un tel mélange est voisine de 3 Po.

Les courbes A, B, C correspondent & des vitesses de passage
de 0,5 m/s, 1 m/s et 1,5 m/s, respectivement.

On notera que, grice 4 'invention, on peut obtenir, pour des
viscosités comprises entre 1 et 5 Po, des taux d’imprégnation
présentant des valeurs (15 4 20%) par rapport & la masse totale
nettement inférieures a celles obtenues & I'aide des procédés
d’essorage classiques (25 4 35%). L’examen des courbes montre
que le taux de retenue de résine augmente avec la vitesse de -
passage du matériau linéaire.
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