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L'invention est relative & un procédé de
fabrication de produits non tissés, ne présentant en pratique
pas de trous, grice & un traitement avec des jets d'eau & grande
vitesse. FPlus particulidrement, 1'invention est relative 2
un perfectionnement d'un procédé pour la fabrication de produits
non tissés dans lequel une texture fibreuse (ou une toison :
cette interchangeabilité de termegcorrespond en totalité au méme
terme, texture fibreusé, apparaissant dans ce qui suit) est
traitée sur un organe de support imperméable % 1l'eau avec des
Jets d'eau jaillissant de gicleurs.

Dans un procédé classique pour fabriquer des
produits non tissés, procédé du type dans lequel la configura-
tion des produits non tissés est maintenue par un enchev8trement
des fibres individuelles obtenu grice 3 un traitement avec des
Jets d'eau, deux procédés sont en fait disponibles selon le choix
de 1l'organe destiné & supporter la texture fibreuse dans le
traitement par les jets d'eau : dans 1'un de ces procédés, 1'or-
gane de support perméable & l'eau est constitué d'un écran
poreux ou d'une plaque poreuse, dans 1l'autre de ces procédés,
un organe de support imperméable & 1l'eau est constitué par un
rouleau ou une plaque.

Dans le procédé consistant & employer un orga-
ne de support perméable & l'eau, puisque les jets d'eau jaillis-
sant sur la texture fibreuse passent & travers l'organe de sup-
vort, le drainage des jets d'eau peut &tre réalisé facilement
et la texture fibreuse peut &tre traitée avec une bonne stabi-
1ité. Toutefois, les jets d'eau sont toujours d'une pression con-
sidérable et méme aprés passage & travers la texture fibreuse
et 1'organe de support, aucune utilisation effective d 'énergie
des jets d'eau n'est prévue dans le traitement d'enchev&trement.
Cette tendance croft notamment de fagon proportionnelle 3 la
décrofssance du poids de la texture fibreuse par metre carré, et
altére le rendement. En conséquence, dans le procédé utilisant
un organe de support perméable & l'eau, aucun progres ne peut
8tre effectué en ce qui concerne la vitesse de production ou une
réduction du collt de cette production. En outre, du fait que
ce procédé nécessite un traitement avec une pression extrémement
élevée des jets d'eau, cela implique d'importants équipements
de production, et en conséquence, le procédé n'est pas économique.

Dans le procédé ol 1l'on emploie un organe
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de support imperméable & 1l'eau, les jets d'eau jaillissant sur
1a texture fibreuse passent & travers cette texture fibreuse,
entrent en collision avec la surface de l'organe de support

et se transforment en jets rebondissants pour agir & nouveau, en
supposant que le probléme du drainage soit effectivement résolu,
gréce & quoi l'enchevétrement des fibres peut &tre effectivement
réalisé par une interaction entre les jets directs et les jets
rebondissants. En conséquence, ce procédé ne s'accompagne pas
des inconvénients mentiomnés ci-dessus dans le cas du procédé
utilisant un organe de support perméable & 1'eau. o

Il y a lieu de noter toutefois que puisque

les jets d'eau ne peuvent pas passer & travers l'organe de sup=-
port dans le cas du procédé utilisant un organe de support per-
méable & 1l'eau, un probléme subsiste en ce qui concerne la fagon
d'effectuer le drafnage. Dans le cas ol le drafnage n'est pas
réalisé de fagon suffisante, les fibres flottent dans 1l'eau et
les jets d'eau agissent sur ces fibres, ce qui fait que 1l!éner-
gie des jets d'eau est nettement diminuée, l'enchev@trement des
fibres se trouve empéché, la texture fibreuse a tendance i perdre
sa structure et son traitement ne présente plus de stabilité.
Pour ces raisons, le procédé examiné ne permet pas de fournir
des produits non tissés de qualité supérieure. Dans ce contexte,
1'utilisation d'un rouleau, d'une plaque courbe, d'une plaque
rainurée, etc..., comme organe de support imperméable & 1l'eau,

a déjd &té proposée et une simple sélection d'un tel organe
ne permet pas d'éviter ces problémes., Rien dans la littérature

- classique concernant le procédé utilisant un organe de support

imperméable & 1l'eau ne décrit des mesures concrétes pour résou-
dre effectivement les différents problémes mentionnés ci-dessus,
En fait, le procédé utilisant un organe de support imperméable
4 1l'eau n’a pas été jusqu'd majintenant introduit avec succes
dans la pratique industrielle pour autant que les auteurs de

la présente invention le sachent.

En conséquence, le but essentiel de la pré-
sente invention est de créer un procédé de fabrication dans le=-
quel les différents problémes mentionnés ci-dessus peuvent effec-
tivement &tre évités, et grice auquel une feuille fibreuse non
tissée de qualité supérieure peut &tre fabriquée industrielle~-
ment en grande quantité. D'autres buts de 1l'invention vont se
dégager de ce qui va suivre. '
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Pour atteindre le but essentiel ci-dessus,
la présente invention concerne un procédé pour la fabrication
de produits non tissés, procédé dans lequel une texture fibreuse
est guidée sur un organe de support imperméable & l'eau, et

LY

dans lequel cette texture fibreuse est soumise & des jets dleaun
jaillissant de gicleurs disposés & intervalles de fagon & &ire
en regard de la surface de cette texture fibreuse et & envoyer
leurs jets sur la largeur de cette structure, grice & quoi un
traitement d!enchevé@trement des fibres individuelles de cette
texture fibreuse est effectuéd, procédé caractérisé en ce que @

- on emploie comme texture fibreuse une texture fibreuse pesant
de 15 & 100 grammes par metre carré,

- on guide cette structure fibreuse sur un premier organe de
sypport constitué par une courroie sans fin imperméable i l'eau
et de surface lisse,

- on effectue un traitement d'enchevétrement préliminaire gréce
4 des jets d'eau jaillissant des gicleurs disposés par rapport
4 ce dremier organe de support, i

- on guide la texture fibreusesainsi enchevé@irée jusqu'id un
certain degré par ce traitement d!enchevétrement préliminaire,
sur chacun des seconds organes de support constitués par une
pluralité de rouleaux imperméables & l'eau et de surface lisse
disposés & intervalles, '

- on acheéve le traitement d'enchevé&trement grice 2 des jets d'eau

) jaillisgant des gicleurs respectivement disposés par rapport
2 chacun de ces seconds organes de support. '

Conformément & la présente invention, le trai-
tement de la texture fibreuse est effectué par giclage de jets
d'eau sur le second organe de support constitué d'une pluralité
de rouleaux imperméables & l'eau et disposés paralléelement et
successivement pour assurer un drainage efficace et pour obte-
nir des produits non tissés de qualité supérieure. Il y a lieu
de souligner toutefois, qu'au départ la texture fibreuse est
constituée d'un faible enchev&irement de fibres et que sa confi-
guration, qui est uniquement maintenue par un tel enchevétrement
réduit, peut &tre sujette & distorsion ou & rupture méme par
une force externe minime. En conséquence, il peut arriver que
lorsque la texture fibreuse est guidée sur le premier rouleau
imperméable & 1l'eau pour 8&tre traitée, elle soit endommagée par
les jets d'eau dratnés frontalement et en arridre du rouleau,
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et que le traitement de cette structure devienne impossible,
Pour cette raison, il est prévu d'effectuer un traitement d'en-
chevétrement préliminaire sur le premier organe de support cons-
titué d'une courroie imperméable & 1l'eau qui est capable de
supporter la texture fibreuse avec une bonne stabilité, et grice
& laquelle l'effort nécessairement important pour transférer la
texture vers le roﬁleau, est assuré.

Dans le traitement d'enchevétrement des fibres
avee giclage des jets d'eau sur la courroie et sur chacun des
rouleaux qui font fonetion d'organes de support imperméables 3
1t'eau pour la texture fibreuse, il arrive que lorsque le draina-
ge est insuffisant, les fibres flottant dans l'eau subissent
itaction des jets d'eaun, et qu'en conséguence 1l'énergie de ces
jets d'eau soit nettement diminuée, le traitement d'enchevétre~
ment des fibres empéché, et la texture fibreuse a tendance 2
se dissocier, tandis que la stabilité de son traitement disparaft
comme précédemment décrit. Pour cette raison, dans une réalisa-
tion préférée, des dispositions sont prises de fagon que la
quantité moyenne d'alimentation en eau devant &tre projetée
selon la direction de la largeur de la structure fibreuse sur
chague organe de support imperméable 3 l'eau, soit inférieure
% 40 cm? par seconde et par centimdire, et bien préférablement
inférieure & 30 cm? par seconde et par centimétre., Une quantité
moyenne d'alimentation en eau dans la direction de la largeur
de la texture fibreuse se référant & ce qui précdde, correspond
4 la valeur obtenue par le rapport F/W ol F correspond & la
quantité totale d'eau projetée sur un unigue organe de support
im@erméable 4 l'eau, tandis que W correspond & la 1érgeur effec—
tive occupée par les gicleurs sur cet organe de support. Lorsgue
cette valeur est supérieure a 40 P par seconde et par centimé-
tre, il n'est pas possible de remédier & la situation désavanta-
geuse ou au résultat précédemment mentionné,

Dans une réalisation préférée, la pression
des jets d'eau est inférieure & 35 kg/cm? et, de préférence,
elle est de 15 & 30 kg/cm?. Quand cette pression est supérieure
a 35 kg/cm?, le déplacement des fibres individuelles & 1'inté-
rieur de la structure fibreuse devient important et de ce fait,
la texture fibreuse a tendance & &ire en désordre et 1'enche~
vétrement des fibres & 8tre inégal. Par contre, lorsque la pres-
gion est inférieure & 7 kg/cm?, aucune fabrication efficace de
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produits non tissés de qualité supérieure n'est possible, quelle
que soit la durée du traitement appliqué i la texture fibreuse
ou méme si les gicleurs sont amenés A proximité de cette texture
fibreuse, jusqu'ice qu'ils soient presque au contact de celle-
ci.

Les jets d'eau sont éjectés & partir des
gicleurs, Les types de gicleurs & utiliser &4 cet effet sont par
exemple, un gicleur du type dans lequel plusieurs trous de gicle-
ment sont ménagés dans un tube & des intervalles réguliers, un
gicleur du type dans lequel des trous de giclage sont ménagés
dans une plaque de base 2 des intervalles réguliers, tandis que
cette plague de base ainsi constituée est incorporée dans,par
exemple,un tube de distribution ou analogue. Dans une réalisa-
tion préférée, la configuration en coupe verticale du trou de
giclement du gicleur est constitude d'une partie dont le diame-
tre se réduit progressivement vers llorifice du giclement et
d'une partie avec un petit diametre qui s'étend de fagon recti-
ligne vers l'orifice de giclement pour que la résistance de
1'écoulement de l'eau par rapport au trou de giclement soit ré-
duite et que la chute de pression le long du trou de giclement
soit diminude., 5i la 1ongﬁeur de cette derniére partie est sup-
posée &tre L et si son diamdtre est supposé &tre D, le rapport
L/D est ajusté pour 8tre inférieur % 4/1 ou de préférence, infé-
rieur & 3/1, Dans le cas ol la premidre partie n'est pas de la
configuration mentionnée ci-dessus, et que le rapport L/D est
ajusté pour &tre supérieur i 4/1, la possibilité de transfert
rectiligne des jets d'eau & partir des trous de giclement est
supérieure & celle se présentant dans le cas ol le rapport L/D
est ajusté pour &tre inférieur 3 4/1. Puisque cependant la résis-
tance du jet d'eau staccroft, la perte de pression le long du
trou de giclement devient importante. BEn outre, la configuration
des Jjets d'eau correspond & un écoulement en colonne de 1l'eau,
le diametre des trous de giclement étant de 0,05 & 0,2 mm, tan-
dis que 1l'intervalle des trous de giclement est de 0,5 & 10 mm,

Il est nécessaire que la courroie et les rou-
leaux individuels mentionnés ci-dessus comme organes de support
imperméablesa l'eau pour les structures fibreuses, présentent
les surfaces de dureté suffisante pour éviter que 1l'énergie des
jets d'eau soit adsorbée par la déformation de ces organes de
support et que le rendement du traitement d'enchevétrement des
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fibres en soit altéré, Dans une réalisation préférée, la dureté
de la surface est ajustée de fagon & étre supérieure & 50°,

de préférence supérieure i 70°, selon les prescriptions du docu-
ment X6 301 Hs dans le cadre des JIS (Normes industrielles japon-
naises), Dans la mesure ol une telle dureté est maintenue, du
métal, du cacutchouc, des matidres plastiques, etc.. peuvent
&tre utilisés, séparément ou en combinaison pour assurer une
construction multiple.

Comme texture fibreuse, l'une quelconque des
fibres classiques utilisées généralement dans le passé pour la
fabrication de produits tissés, de produits non tissés, ou ana-
logues, peubt &tre utilisée, En ce qui concerne la configuration
de la texture, tout type de texture aléatoire, paralléle, croisé,

'ete.. peut &tre utilisé. Cependant, puisque la présente invenw

tion est orientée vers un procédé utilisant un organe de support
imperméable & 1l'eaun, une texture fibreuse du type présentant
un poids de 15 & 100 g/m2, de préférence 20 & 60 g/m?, est utili-
sée de facon que l'énergie des jets d'eau puisse &tre efficace-
ment prévue pour la structure fibreuse, Lorsque le poids est
inférieur % 15 g/m2, une irrégularité de la structure fibreuse
se manifeste et des produits noh tissés pratiquement uniformes
ne peuvent pas &tre obtenus. Lorsque ce poids est supérieur a
100 g/mz, un effet suffisant ne peut pas &tre assuré par 1lluti-
lisation d'un organe de support imperméable & l'eau., Dans une
réalisation préférée, une texture aléatoire formée & 1l'aide
d'une carde munie d'au moins un rouleau de condensation disposé
entre un organe de reprise et un organe de peignage de fagon
telle que la vitesse de sa surface circonférentielle soif essen-
tiellement inférieure & celle de l'organe de reprise, est uti-
lisée comme texture fibreuse., En utilisant cette texture aléa-
toire, il est possible de fournir un produit non tissé ne pré-
sentant pas de différence dans sa résistance & la rupture longi-
tudinale ou transversale, dont les fibres sont orientées dans
les trois dimensions, et qui est d'un foisonnement plus impor-
tant que la structure susceptible d'&tre obtenue & partir d'un
cardage aléatoire classique. )
Conformément au procédé selon la présente
invention, le traitement de drainage peut &tre effectué de fa-
con suffisante. Du fait que les différents problémes qu'implique,
comme cela a été exposé ci-dessus, le procédé utilisant un organe
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de support imperméable & l'eau, peuvent tous &tre résolus, un
traitement efficace de la texture fibreuse peut &tre assuré avec
les jets d'eau et, en conséquence, les bubts souhaités peuvent
&tre atteints. Les produits non tissés obtenus par le procédé
conforme & la présente invention, ne comportent pratiquement
ras de trous et les fibres sont imbriquées et fermement enchevé-
trées selon les trois dimensions. En conséquence, les produits
non tissés fournis par la présente invention, sont supérieurs
en résistance & la traction, en foisonnement et en flexibilité,
Ceci implique que les produits non tissés fournis par la pré-
sente invention conviemnent particulidrement bien comme éléments
constitutifs d'articles sanitaires, notamment tels que des cou-
ches sanitaires, des serviettes hygiéniques jetables, etcec.,
qui sont utiliségs au contact du corps humain et de ses hu~
meurs. Il est également possible d'utiliser des produits non
tissés obtenus par la présente invention pour une large variété
de catégories de produits telg que des filtres industriels, des
articles d'essuyage, des taies d'oreillers, etCo.o

L'invention sera mieux comprise grice 4 la
description qui va suivre et qui se référe aux dessins ci-joints
dans lesquels 3

' - la figure 1 est une vue en &lévation laté-
rale illustrant 1l'étape du procédé dans laquelle les fibres
sont soumises & des jets d'eau sur un rouleau qui est utilisé
comme organe de support imperméable & l'eau dans le procédé con-
forme & la présente invention,

- la figure 2 est une vue en perspective mon~
trant comment des gicleurs sont disposés sur un rouleau utilisé
comme organe de support imperméable & 1l'eau dans le procédé
conforme & la présente invention,

-~ les figures 3 et 4 sont des vues en pers—
pective montrant comment des gicleurs sont disposés sur une
courroie sans fin utilisée comme autre organe de support imper-
méable & l'eau dans le procédé conforme & la présente invention,

o - la figure 5 est une élévation latérale
schématique montrant un exemple d'un appareil pour la mise en
oeuvre du procédé conforme & la présente invention,

~ la figure 6 est une élévation latérale
schématique d'une carde formant une texture fibreuse utilisée
dans le procédé conforme & la présente invention,
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= la figure 7 est une vue schématique en
plan & grande échelle du produit non tissé obtenu par le procédé
conforme & la présente invention,

=~ la figure 8 montre des wvues en coupe verti-
cale de différents exemples de trous de gicleurs qui soant uti-
lisés dans le procédé conforme & la présemte invention,

) = les figures 9a et 9b sont des coupes sché-
matiques & grande échelle dans 1l'épaisseur de produit en forme
de feuilles constitué en surface de feuilles en mousse avec une
légere élasticité et & 1'intérieur desquelles sont placdes des
fibres,

En se référant & la figure 1, 1 désigne un
rouleau typique & surface lisse utilisé comme organe de support
imperméable & l'eaun, une texture fibreuse 3 étant soumise &
1taction de jets d'eau 2 sur ce rouleau 1. Les jets d'eau 2
passent tout d'abord & travers la texture fibreuse;3 puis re~
bondissent ensuite sur la surface du rouleau 1 comme cela est
indiqué par la fléche 4, en agissant & nouveau sur les fibres
pour assurer leur enchevétrement., En conséquence, la texture
fibreuse 3 est traitée par une interaction entre les jets dleau
directs et les jets d'eau rebondissants. En conséquente, les
fibres individuelles de la texture fibreuse 3, sont sollicitées
en déplacement dans les trois dimensions, grfce & quoi un en-
chevétrement imbriqué et rigide peut effectivement &tre mis en
oeuvre, Les Jets d'eau, dont 1'énergie a été dissipée par l'en-
chevétrement des fibres, sont drainés partiellement 3 partir de
la surface circonférentielle du rouleau 1 comme l'indiquent les
fleches 5 et partiellement le long de la structure fibreuse en
déplacement, Bien que le traitement de la structure fibreuse
sur une courroie sans fin & surface lisse ubilisée comme organe
de support imperméable & l'eau, ne soit pas représenté sur les
dessins, il est bien entendu que la texture fibreuse est soumise
dans ce cas & 1'action des jets d'eau, d'une manidre exactement
idehtique 3 celle décrite dans le cas du rouleau 1. Les jets
d'eau, qui ont perdu leur énergie sur la courroie, sont drainés
partiellement & partir des bords circonférentiels de la cour-
roie et partiellement le long de la structure fibreuse en mou-
venent,

La figure 2 montre le cas ol des gicleurs 7
sont disposés sur un rouleau 6 utilisé comme organe de support
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imperméable & l'eau. La figure 3 montre le cas ol des gicleurs
11 sont disposés sur une courroie sans fin & surface lisse 10
utilisée comme autre organe de support imperméable i l'eau, et
qui est suspendue entre des rouleaux 8 et 9, Le rouleau 6 e}

la courroie 10 sont constitués uniquement de métal, de caout-
chouc ou de matiére plastique ou bien sont d'une construction
multiple comportant ces matériaux & 1'état combiné, la dureté
de leur surface étant supérieure & 50°, de préférence supérieure
&4 70°, conformément aux prescriptions du document X6 301 Hs
dans le cadre des JIS (normes industrielles jeponnaises), Le
diametre du rouleau 6 est de 50 & 300 mm, Les gicleurs T, 11
sont d'une construction dans laquelle les trous de giclement,
chacun d'un diamétre de 0,05 & 0,2mm sont ménagés & intervalles
réguliers dans le centre de la surface inférieure., Cette cons—
truction des gicleurs peut en variante, &tre celle dans laquelle

-les trous du giclement sont ménagés dans une plaque de base 2

des intervalles réguliers, puis cette plaque de base avec cette
structure est incorporée dans un tube de distribution ou analo-
gue. Les jets d'eau 12, 13 éjectés des gicleurs T, 11 sont des
jets d'eau en forme de colonnes, et sont disposés pour &tre
éjectés perpendiculairement par rapport au rouleau 6 et i la
courroie 10, Les trous de giclement des gicleurs Ty 11 sont
constitués d'une partie avec un diamdtre 48 se réduisant pro-
gressivement en direction de l'orifice d'éjection, et d'une
partie avec un petit diamdtre 49 s'étendant de fagon rectiligne
comme on peut le voir sur les figures 8a & 8d représentant des
coupes verticales des trous de giclement., Le rapport I/D entre
la longueur L et le diamdtre D de la partie 49 est ajusté de
fagon & &tre infériewr & 4/1, de préférence inférieur & 3/1.

Du fait d'une telle configuration des trous du gicleur et du
rapport L/D qui est ajusté de fagon & 8tre inférieur i 4/1,

la résistance du jet d'eau par rapport aux trous de giclement
est diminuée et la chute de pression le long du trou de gicle~
ment est réduite., Si 1'on suppose que la coupe verticale du
trou de giclement présente une configuration cylindrique, de
méme diamétre et que le rapport L/D est ajusté de fagon & &tre
supérieur & 4/1, la possibilité de transfert rectiiigne des
jets d'eau & partir des trous de giclement, s'accroft par rap-
port au cas ol le rapport L/D est ajusté pour &tre inférieur

4 4/1, tandis que la résistance des jets d'eau croit et que
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la chute de pression le long des trous de giclement s'accroit.
Lorsque la possibilité de transfert rectiligne des jets dlean
est mauvaise, le traitement d'enchev&8trement des fibres de la
texture fibreuse ne peut pas &tre mis en oeuvre de fagon effec-
tive et lorsque la chute de pression est importante, il n'est
yas possible d'obtenir des avantages économiques, Ia quantité
moyenne d'eau fournie par les jets dans la direction de la lar-
geur de la structure fibreuse, et destinde 3 &tre éjectde
sur le rouleau 6 et sur la courroie 10, est inférieure & 40 cmd
par seconde et par centimdire, de préférence inférieure i 30 cmd
rar seconde et par centimetre, et lorsqu'une rangée de gicleurs
Ty 11 est disposée sur le rouleau 6 et sur la courroie 10, com—
me le montrent les figures 2 et 3, cette quantité moyenne d'a-
limentation par les jets de liquide est déterminde par : quanti-
té fournie (centimdtre cube par seconde et par centimdtre) =
P (quantité s'écoulant des gicleurs 7 ou 11) / W (largeur ef-
fective correspondant aux gicleurs 7 ou 11). Lorsque deux ran-
gées de gicleurs 14, 15 sont disposées sur la courroie 10 comme
le montre la figure 4, la détermination est faite sur la base
suivante § quantité fournie dans la direction de la largeﬁr (cen-
timdtre cube par seconde et par centimdtre) = F1 (quantité s'é-
coulant & partir des gicleurs 14) + P, (quantité s'écoulant i
partir des gicleurs 15) /W (largeur effective correspondant aux
gicleurs 14, 15, Lorsque cette quantité fournie déterminde par
le rapport F/W est supérieure 3 40 cmd par seconde et par centi-
metre, le drainage des jebs d*eau éjectés sur le rouleau 6 et
la courroie 10, devient insuffisant, et de ce fait, 1'énergie
des Jets d'eau est nettement diminuée, 1'enchevétrement des fi-
bres est altéré, la texture fibreuse a tendance & &itre désordon-
née, et en conséquence, la stabilité du traitement est altérée.
Ia figure 5 montre un exemple de réalisation
dfun appareil pour mettre en oeuvre le procédé conforme & la
présente invention. Dans cet appareil, sont incoporés la cour-
roie sans fin et les rouleaux représentés sur les figures 2 et
3, qui sont utilisés comme organes de support imperméables &
1'eau, la courroie étant désignée par le nombre de référence
16, tandis que les rouleaux sont désignés par les nombres de
référence 17a, 17b et 17c, La courroie 16 est suspendue entre
les rouleaux 18 et 19, Les rouleaux 17a, 17b et 17c sont visi-
bles dans la partie supérieure gauche du dessin par rapport 2
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la courroie 16. En outre, des gicleurs du type représenté sur
les figures 2 et 3 sont incorporés dans l'appareil, Ces gicleurs
sont désignés par les nombres de référence 20a, 20b et sont
disposés sur la courrcie 16, les rouleaux 17a, 17b et 17c.
Désignée par le numér> de référence 22, et représentée dans
la partie supérieure 34 gauche du roulean 17¢, est une paire
de rouleaux d'essorage pcur essorer l'humidité de la structure
fibreuse 21, Chacun des gicleurs 20a, 20b est relié & un ré-
gervoir de distribution 25 par l'intermédiaire d'une vanne de
régulation de pression 23 et d'un manomdtre 24. Le réservoir
de digtribution 25 est relié & un réservoir de filtration 27
par l'intermédiaire d 'une canalisation 26, Le réservoir de fil-
tration 27 est relié & une pompe de refoulement sous pression
29 entrainée par un moteur 28, ILa pompe 29 est relide i un ré-
servoir 31 par une canalisation 30, Bventuellement, un réservoir
collecteur 32 de forme plate est disposé au-dessous de la cour=
roie 16, des rouleaux 17a, 17b et 17¢c, et des rouleaux d'esso-
rage 22, Le réservoir collecteur 32 est relié & un réservoir
31 par l'intermédiaire d'une canalisation 33 et d'une enceinte
de filtration 34,

Dans 1l'appareil qui vient d'&tre décrit,
l'eau contenue dans le réservoir 31 est mise en pression par
la pompe & haute pression 29, filtrée dans le réservoir de fil-
tration 27, amenée au réservoir de distribution 25 puis distri-
buée & chacun des gicleurs 20a, 20b, grfice & quoi des jets d'eau
avec une pression d'éjection de 7 & 35 kg/cm? et avec une quan-
tité fournie dans la direction de la largeur de la texture fi-
breuse inférieure & 40 cm3 par seconde et par centimétre, sont
éjectés de chacun des gicleurs 20a, 20b sur la courroie 16 et
sur chacun des rouleaux 17a, 17b et 17c. BEn conséquence, tandis
que la structure fibreuse 21 avec un poids de 15 & 100 grammes
par meétre carré est guidée dans le sens indiqué par la fléche 36
en passant sur les intervalles entre la courroie 16 et les rou-
leaux adjacents 17a, 17b et 17c, un traitement préliminaire d'en
chev@trement est appliqué & la structure fibreuse sur la cour-
roie 16 par les jets d'eau & haute pression éjectés & partir
des gicleurs 20a, la puissance de ce traitement d'enchevétre-
ment préliminaire étant d'un degré tel que la structure fibreu-
se 21 ne peut pas &tre exposée & une distorsion ou % un dommage
par le drainage des jets & haute pression d'eau éjectés de cha-
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cun des gicleurs 20a, 20b. Ia structure fibreuse 21 traitée &
un certain degré par ce traitement d'enchevé&irement préliminaire
est ensuite guidé sur chacun des rouleaux 17a, 17b et 17¢c, pour
y &tre soumise a un traitement dfenchevdtrement graduel et ré-
gulier par les jets d’eau & haute pression éjectés de chacun

- des gicleurs 20b, aprés quoi la texbure fibreuse 21 est amende
au rouleau 22 pour essorer & peu pres toute 1l'humidité avant

d'&tre ensuite soumise & un processus de séchage (non représenté).
L'eau drainée & partir de la courroie 16 et & partir de chacun
des rouleaux 17a, 17b et 17¢c ainsi qu'a partir des rouleaux
d'essorage 22, tombe dans le réservoir collecteur 32 pour y 8tre
récupérée, et &tre soumise & la filtration par 1'enceinte de
filtration 34 avant d'€tre snsuite amenée au réservoir 31,

La figure 6 montre une réalisation préférée
d*une carde pour former une texture fibreuse préférée destinée
4 &tre employée dans le procédé conforme & la présente inven-
tion, Cette carde eomporte une disposition selon laquelle, dans
un mécanisme d'une carde ordinaire, avec un cylindre 37, un
organe de reprise 38, un organe de peignage 39, un organe de
travail 40, un organe d'enlévement 41 et un rouleau d'alimenta-
tion 42; un rouleau de condensation 43 ayant essentiellement la
méme structure de surface circonférentielle que celle de 1l'organe
de reprise 38, est disposé entre cet organe de reprise 38 et
1'organe de peignage 39, la vitesse de la surface circonféren-
tielle du rouleau de condensation 43 étant prévue sensiblement
inférieure & celle de l'organe de reprise 38, En utilisant une
telle carde, il est possible dfobtenir que la structure fibreuse
44 soit contractée dans sz direction de déplacement par une co=
opération entre l'organe de revrise 38 et le rouleau de conden-
sation 43, et les fibres de cette structure sont ainsi accumu-
lées. En conséquence, la structure fibreuse formée gréice & cette
carde, présente une configuration aléatoire, un foisonnement
extrémement riche, et elle ne présente pas de différence vecto-
rielle longitudinale et transversale. Bien que la figure 6 mon-
tre une disposition dans laquelle un seul rouleau de condensa-—
tion 43 est prévu, il est possible d'envisager que deux rou=-

~ leaux de condensation soient disposés en sens opposé. Une telle

disposition prévoyant des rouleaux de condensation s'est avérée
&tre préférable pour obtenir de bons résultats dans le traite-—
ment de condensation,
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La figure 7 est une vue en plan schématique
&4 grande échelle du produit non tissé obtenu par le procédé
conforme & la présente invention., Ce produit non tissé et dési-
gné dans son ensemble par le nombre de référence 45 comporte
une structure en bandes longitudinales dans laquelle une partie
46 en forme de bandes & haute densité et une partie 47 en forme
de bandes & basse densité, sont disposées alternativement se-
lon la largeur. L'état d'enchev&trement des fibres du produit
non tissé 45 est tel que les parties en forme de bandes 46, 47
sont alternativement courbées, tordues et enchev8irées dans
les trois dimensions de fagon imbriquée et rigide, la partie
46 en forme de bandes présentant une configuration en forme de
touffes et de nervures, avec des liaisons liches, tandis que
la partie 47 en forme de bandes présente une configuration en
forme de rainures et de dépressions, La largeur des parties
46, 47 en forme de bandes et les intervalles entre elles peuvent
&tre modifiés & volonté en modifiant les dimensions des trous
de giclement pour les jets d'eau et par l'ajustement des inter-
valles de ces trous de giclement, Les parties 46, 47 en forme
de bandes apparaissent plus distinctement lorsqu'une texture
paralléle est utilisée comme matériau pour le produit non tissé
45, tandis Que lorsqu'une fexture aléatoire est utilisde, les
parties en forme de bandes n'apparaissent pas aussi clairement.
Dans le cas olt il est exigé une résistance supérieure & la trac-
tion pour le produit non tissé, l'utilisation d'une structure
aléatoire, notamment l'utilisation de la structure aléatoire du
type formé grice & la carde représentée sur la figure 6, est
recommandable, Le produit non tissé obtenu de cette manidre pré-
sente un foisonnement important et une élasticité supérieure.

Les figures 9a et 9b monirent un produit en
forme de feuilles dans lequel des fibres 52 sont plantées dans
une feuille en mousse 51 présentant une légére élasticité, Un
tel produit 50 peut &tre fabriqué sur 1l'appareil représenté sur
la figure 5, Dans ce cas, la bande en mousse 51 légerement élas-
tique est disposée au-dessous de la surface de la structure
fibreuse 21 et les jets d'eau & haute vitesse sont éjectés sur
elle de la fagon déja exposée, Cependant, du fait que la feuil=
le en mousse 51 a une élasticité pour absorber 1l'énergie des
jets d'eau, il est préférable de faire en sorte que 1'épaisseur
de la feuille 51 soit inférieure & 5 mm, et que la pression de
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giclement des jets d'eau soit supérieure & 35 kg/m2, Le produit

50 en forme de feuilles obtenu de cette manieére présente une ap-
parence externe analogue & celle d'une feuille flockée dans law-

quelle les textures fibreuses 52 sont enchev8trées sur la surfa-
ce et & l'intérieur de la feuille en mousse 51,

EXEMPLE { -

Cet exemple montre que dans le procédé con-
forme & 1'invention, 1l'organe de support imperméable & l'eau,

la quantité moyenne fournie & partir des jets dfeau dans la di-
rection de la largeur sur l'organe de support, la pression des
jets d'eau et la dureté de surface de l'organe de support, sont
des facteurs extrémement importants. Dans cet exemple, une struc-
ture aléatoire d'un poids d’environ 40 g/m2 constituée d'une
fibre de soie artificielle avec une finesse de 15 deniers, et
une longueur de fibre de 51 mm, est guidée dans- 1'appareil du
type représenté sur la figure 5, pour &tre traitée par des jets
d'eau et &ire ensuite soumise b un séchage b température nor-
male (température du local). Les caractéristiques des échantil-
lons obtenus de cette manidre sont représentées sur le tableau 1
en annexe, Le diamétre des trous du gicleur dans l'appareil ci-
dessus référencé, était de 0,12 mm., Pour obtenir un échantillon
comparatif, cette structure fibreuse était guidée sur une cour-~
roie sans fin agissant comme organe de support perméable 2
1leau, et constituée d'un famis en fils d'un diamétre de fils
de 0,046 mm et d'une largeur de mailles de 20 mm, le traitement
étant appliqué par les gicleurs de la méme manidre que celle
mentionnée précédemment, L'échantillon ainsi obtenu s'est avéré
comporter des trous., Une expérience additionnelle a été effec-
tuée, dans des conditions ol les gicleurs 20a représentés sur
la figure 5 sont fermés, et ol la structure fibreuse est soumise
au traitement de la méme maniére que celle ci-dessus mentionnée,
sens traitement préliminaire sur la courroie 16, Il en est ré-
sulté gque la structure fibreuse a &té endommagée par le drainage
dans 1l'espace entre les rouleaux 17a et 18 et un traitement
continu de la structure est devenu impossible,

EXEMPLE II-- .
Cet exemple montre que le poids de la struc-
ture fibreuse par métre carré est important dans le procédé

- conforme & la présente invention., Comme appareillage pour le

traitement par les jets d'eau, l'appareil du type représenté sur
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la figure 5 a été utilisé. Une structure paralldle constitude
de produit acrylique d'une finesse de 1,2 denier était guidée
sur un rouleau en acier iﬁoxydable ayant une dureté de 100°
selon les prescriptions K 6 301 Hs des JIS (normes industrielle:
japonnaises), et ensuite soumise & un traitement par jets dteau,
Les jets d'eau éjectés & partir de gicleurs ayant des orifices
d'un diamétre de 0,13mm, avaient une pression de 30 kg/cm? et
la quantité de liquide moyemne fournie sur la largeur était de
20,5 cm? par seconde et par centimétre, Il en est résulté un
échantillon tel que celui représenté sur la figure 7, (voir ta-
bleau II en annexe).

EXEMPLE III -

Cet exemple montre que le rapport L/D entre

la longueur I de la partie de faible diamétre 49 s'étendant
de fagon rectiligne du trou de giclement et le diamétre D de
ce trou représenté sur la figure 8, est important dans le procé-
dé conforme & l'invention. Dans cet exemple, un gicleur ayant
un trou de giclement avec la configuration représentée sur la
figure 8a et un diamétre de 130/Jétait utilisé, et l'eau était
éjectée sous une pression de 30 kg/cm?, Le tableau III en annexe
montre le résultat de la mesure de la quantité d'eau fournie
lorsque des gicleurs d'un rapport différent du rapport mention=—
né ci-dessus étaient employés,
EXEMPLE IV -

 Cet exemple nmontre que puisqutune texture
aléatoire présente une faible différence de résistance longitu-
dinale et transversale, une telle texture doit &tre utilisée
de préférence comme texture & traiter pour obtenir un produit
non tissé de qualité supérieure gréce au procédé conforme 2
la présente invention., Dans cet exemple, un appareil du type re-
présenté sur la figure 5 est utilisé., Une texture paralléle et
une texture aléatoire constitudes respectivement de fibres de
polyester d'une finesse de 1,4 denier et d'une longueur de fi-
bres de 38 mm, sont traitées et séchées en utilisant comme or-
ganes de support imperméables & l'eau, une courroie en caout-
chouc dur ét un rouleau en acier inoxydable ayant une dureté de
100° selon les prescriptions K 6 301 Hs des JIS (normes indus-~
trielles japonnaises)e. La pression des jets d'eau est de 30 kg/
cmz. La quantité moyenne d'eau fournie est de 8,3 cm? par se-
conde et par centimdtre, le rapport L/D entre la longueur L de
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la partie rectilimne de faible diamdire du gicleur et le didmde-
tre D de cette partie, est de 1,5/1, ,

Les .caractéristiques de 1'échantillon obtenu
de cette fagon, figurent dans le tableau IV en annexe. La
texture paralléle mentionnée ci-dessus est de celles formées
par une carde normale ne comportant pas de rouleaux de condensa-
tion, tandis que la structure aléatoire également mentionnde
ci-dessus est de celles formées par la carde comportant un rou-
leau de condensation et représentées sur la figure 6,
EXEMPIE V -~ |

Cet exemple montre la fabrication d'un Pro=-
duit du type dans lequel des fibres sont plantées dans une
feuille en mousse dé faible élasticité, Dans cet exemple, un
appareil du type représenté sur la figure 5 était utilisé. Une
texture paralldle avec un poids de 20 grammes par mdtre carré.
constituée de fibres de soie artificielle d'une finesse de 3
deniers et d'une longueur de fibres de 70 mm était empilde sur
une feuille en mousse de polyuréthane d'une épaisseur de 1 mm
et soumise au traitement. Le produit résultant stest avérd &tre
d'une structure dans laquelle les fibres sont plantées et enchs-
vétrées dans la surface et & 1l'intérieur de la couche en mousse,
En outre, la possibilité d'expansion de ce produit n'était pas
altérée,
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TABLEAU I

L1}

N : ©Poids ¢ Résistance & la traction

:(g/m?) :  (a/cm//g/m?) s
1 35 12.5 H 25.4 s Des trous apparaissent
H H sdans la feuille et les
8 H -sfibres sont en désordre
2 3 30,0 5201 : H
3 38 50,0 s 52.8 3
4 :80.0 40.1 H
5 $120,0 21.5 g
NOTE ¢ Ia résistance & la traction mentionnée dans le tableau
ci-dessus correspond & une valeur obtenue en ce que la
valeur numérique mesurée par un dispositif de contrdle
de la traction en ce qui concerne la résistance & la
traction d'une bande échantillon, est divisée par le
poids et la largeur de 1'échantillon.
TABLEAU IIT
N°s D(p)s I ( /L«.): L/D : Quantité 3 OBSERVATIONS
H H g sfournie 3
1 ¢ 130 H 0 ¢ ©O : 59,2 spossibilité de transfert
: R . . .rectiligne des jets l1i-
° ° * *quides légerement insuf-
H H H : sfisante.
2 3 130 g 200 : 1.5 ¢ 57.8 sbonne possibilité de
o o R ,bransfert rectiligne des
: : s : *jets liquides
3 ¢ 130 g 390 2 3.0 ¢ 52.4 H de
4 130 $ 350 ¢ 4.2 3 41.0 sbonne possibilité de

Jbransfert rectiligne des
*jets liquides mais quan-
stité fournie insuffisante

1) L L] o0 .0
L1
°0
©0

oo
e
[ 1]
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TABLEAU IV
N° ¢ Configuration ¢ Poids 3 rapport des résistances: Volume
3 de la texture (g/mz):longitudinale et trans- sspécifiqu

s s versale s(emd/g)
1 ¢ paralléle ¢ 35.6 3 18.1 ¢ 1 ¢ Te2
2 : aléatoire 3 35.2 ¢ 6.2 31 $

9.3

NOTIE : Volume spécifique = volume de fibres observé pour
1go
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REVENDICATIONS
1.~ Procédé pour la fabrication de produits
non tissés, procédé dans lequel une texture fibreuse est guidée

3,

sur un organe de support imperméable & l'eau, et dans lequel
cetie texture fibreuse est soumise & des jets d'eau jaillissant
de gicleurs disposés i intervalles de facon & &tre en regard
de la surface de cette texture fibreuse et & envoyer leurs jets
sur la largeur de cette structure, grice & quoi un traitement
d'enchevé@trement des fibres individuelles de cette texture fibreu-
se est effectué, procédé caractérisé en ce que 3
~ on emploie comme texture fibreuse une texture fibreuse pesant
de 15 & 100 grammes par métre carré,
- on guide cette structure fibreuse sur un premier organe de sup-
port constitué par une courroie sans fin imperméable & 1l'eau
et de surface lisse,
~ on effectue un- traitement d'enchevétrement prélimiaire grice
4 des jets d'eau jaillissant des gicleurs dlSpOSéS par rapport
4 ce premier organe de support,
- on guide la texture fibreuse ainsi enchevétrée jusqu'i un cer-
‘tain degré par ce traitement d'enchevétrement préliminaire,
sur chacun des seconds organes de support constitués par une
pluralité de rouleaux imperméables & l'eau et de surface lisse
disposés & intervalles,
~ on achéve le traitement d'enchevétrement grice & des jets d'eau
jaillissant des gicleurs respectivement disposés par rapport
4 chacun de ces seconds organes de support.
2.~ Procédé pour fabriquer des produits non
tissés selon la revendication 1, procédé caractérisé en ce que
1'on utilise des jets d'eau'jaillissant de gicleurs du type
comportant des trous de giclement constitués d'une partie dont
ia configuration en coupe verticale se réduit progressivement en
diamétre vers l'orifice d'éjection, et d'une partie dont la

configuration en coupe verticale s'étend de fagon rectiligne sans

modification de diamdtre vers 1l'orifice d*éjection, le rapport
L/D entre la longueur L et le diametre D de cette partie recti-
ligne étant prévu inférieur i 4/1. .

3e= Procédé pour fabriquer des produits non
tissés selon la revendication 1, procédé caractérisé en ce que
la quantité moyenne d'eau fournie par ces jets d'eau selon la
direction de la largeur sur le premier et sur les seconds organes
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de support, est prévue inférieure & 40 cm? par seconde et
par centimétre,

4.~ Procédé pour fabriquer des produits non
tissés selon l'une quelconque des revendications 1 et 3, carac-
térisé en ce que la pression de ces jets d'eau est inférieure
3 35 kg/cm,

5.~ Procédé pour fabriquer des produits non
tissés selon la revendication 1, caractérisé en ce que la dureté
supérficielle du premier et des seconds organes de support est
au moins de 50° selon les normes du JIS (normalisation industriel~
le japonaise) - X6 301 Hs.

' 6.= Procédé pour fabriquer des produits non
tissés selon la revendication 1, caractérisé en ce que l'on
utilise une texture aléatoire comme texture fibreuse, cette tex~
ture aléatoire étant formée A 1l'aide d'une carde munie d'au
moins un rouleau de condensation disposé entre un dispositif de
reprise et un dispositif de peignage de fagon telle que la vi-
tesse de sa surface circonférentielle soit essentiellement infé-
rieure & celle du dispositif de reprise,.
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