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Description

[0001] La présente invention se rapporte aux machi-
nes de production de produits textiles tissés, tricotés et
non tissés à motifs et aux non tissés produits par ces
machines.
[0002] Aux US-A-6 055 710 et 5 768 756, on décrit
des machines de production de non tissés dans lesquel-
les on utilise un tambour dont la surface la plus exté-
rieure est constituée d'un manchon microperforé. Ces
machines ne permettent pas d'obtenir des non tissés à
motifs.
[0003] Au FR-2 799 214 on décrit une machine de
production d'un non tissé qui comprend un tambour à
surface latérale perforée. Le tambour est entraîné en
rotation par rapport à son axe. La machine comprend
un manchon troué qui est enfilé sur le tambour. En pra-
tique, le manchon a un rapport de la somme des super-
ficies des trous à la superficie de sa surface latérale to-
tale qui est compris entre 5 et 75% et un diamètre des
trous qui n'est pas supérieur à 1 mm. Un dispositif de
projection de jet d'eau projette des jets d'eau en direc-
tion du tambour dans une direction sensiblement radiale
à celui-ci et il est prévu des moyens de création d'une
dépression à l'intérieur du tambour, qui permettent d'en
évacuer l'air et l'eau.
[0004] Cette machine permet d'obtenir des non tissés
à motifs. Mais ces non tissés ont beaucoup de pilosité
et perdent l'aspect sensiblement plat que l'on recher-
che.
[0005] L'invention remédie à cet inconvénient par une
machine qui permet d'obtenir des produits à motifs, dont
la pilosité est faible et n'est pas apparente et qui con-
serve un aspect sensiblement plat des motifs. Ces ma-
chines peuvent être utilisés aussi pour produire des pro-
duits tissés ou tricotés à motifs en fibres naturelles, syn-
thétiques ou artificielles.
[0006] Suivant l'invention, une gaine ajourée est en-
filée sur le manchon et a des ajours dont au moins une
dimension est supérieure à 2 mm.
[0007] D'une manière surprenante, cela permet de
supprimer pratiquement la pilosité du non tissé à motifs
et en rend la surface des motifs sensiblement plane.
[0008] De préférence, au moins une dimension des
ajours est supérieure à 2 mm ou mieux à 10 mm et, de
préférence, au moins deux dimensions perpendiculai-
res entre elles des ajours sont supérieures à 2 mm.
[0009] On a obtenu de bons résultats lorsque la gaine
a une épaisseur comprise entre 0,1 et 2,5 mm et, de
préférence, entre 0,3 et 1,0 mm.
[0010] On préfère que le rapport de la surface des
ajours à la surface latérale totale de la gaine soit compris
entre 10 et 70 %.
[0011] De préférence, les ajours de la gaine sont sé-
parés par des ponts de matière microperforés de trous
ayant des diamètres compris entre 50 et 500 microns.
On facilite ainsi le drainage de l'eau, ce qui est utile no-
tamment lorsque les ponts ont une dimension, notam-

ment une largeur, supérieure à 3 mm, pour qu'il ne se
crée pas de défauts et des marques sur le non tissé.
[0012] La répartition des trous dans le manchon peut
être aléatoire. Les trous peuvent aussi être ordonnés,
en étant alignés ou en quinconce. Le manchon peut être
constitué d'un tissu métallique ou en matière synthéti-
que ou en un mélange de tissu métallique et de matière
synthétique. On préfère que le diamètre des trous soit
compris entre 200 et 800 microns.
[0013] Le manchon peut être notamment un tissu mé-
tallique ou un tissu synthétique.
[0014] Le tambour tournant fermé peut avoir un corps
fixe et une surface latérale tournante en tôle perforée
ou en nid d'abeille, ce qui permet d'augmenter la pres-
sion des jets et la cadence de production avec un liage
meilleur. Le tambour peut être un cylindre de bronze
Sandusky ayant des trous en hélice. Ce peut être aussi
un tube en tôle perforée roulée revêtu d'un manchon de
drainage en tissu métallique grossier qui assure une
bonne uniformité de l'extraction de l'eau.
[0015] L'invention vise enfin un produit non tissé qui
comprend des éléments filiformes enchevêtrés et dans
lequel sont embossées des parties à motifs. Suivant l'in-
vention, les extrémités libres des filaments filiformes
font saillie des parties à motifs d'une distance inférieure
à 2 mm et, de préférence, inférieure à 1,5 et le nombre
d'extrémités libres qui font ainsi saillie est inférieure à
10/5mm2, de préférence à 5, et mieux encore à 3. On
peut déterminer ladite distance et ledit nombre de la ma-
nière suivante : on observe à l'aide d'une loupe ayant
un grossissement de 8 fois.
[0016] La face supérieure des parties en saillie est
sensiblement plane, à la différence des non tissés à mo-
tifs antérieurs dans lesquels ces parties étaient nette-
ment bombées, outre le fait qu'elles avaient une grande
pilosité. On peut mesurer la planéité de la manière
suivante : On peut mesurer la planéité de la manière
suivante : Le non-tissé est testé avec un appareil de me-
sure d'épaisseur de non-tissés tel que recommandé par
la norme EDANA ERT 30.5-99. Les faces bombées des
parties en saillie sont placées face au pied mobile de
l'appareil. Lorsque le pied mobile arrive en contact avec
la partie bombée, la première valeur d'épaisseur est en-
registrée. Lorsque le pied mobile continue sa descente
et arrive au niveau le plus bas de la surface de la partie
bombée, une deuxième valeur d'épaisseur est lue sur
l'appareil. La différence entre ces deux valeurs corres-
pond à la planéité des parties en relief. Plus cette diffé-
rence est faible et meilleure est la planéité. Suivant l'in-
vention, la planéité des parties en saillie est comprise
entre 0,1 et 1,5 mm et, de préférence, inférieure à 1 mm.
[0017] On obtient de bons résultats lorsque les parties
en saillie ont chacune au moins une dimension supé-
rieure à 2 mm et, de préférence, ont deux dimensions
perpendiculaires entre elles supérieures à 2,5 mm et
lorsque les intervalles entre deux parties en saillie voi-
sines est compris entre 0,5 et 10, les parties en saillie
peuvent être circulaires, ovales ou polygonales, mais

1 2



EP 1 327 712 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aussi avoir n'importe quelle forme en logo.
[0018] Les non tissés peuvent être constitués de fi-
bres naturelles ou artificielles ou synthétiques. Les non
tissés sont généralement obtenus par la technique dite
de cardage ou aérodynamique, ils peuvent aussi être
constitués de filaments continus thermoplastiques ob-
tenus par la technique dite spunbond voire des melt-
blowns. Les non tissés peuvent aussi être obtenus par
la technique dite voie humide, ils peuvent aussi être ob-
tenus par la combinaison de plusieurs procédés comme
par exemple spunbond + voiles cardés, spunbond + fi-
bres natures liées par voie aérodynamique « airlaid ».
De bons résultats ont été obtenus avec des non tissés
de 30 à 150 g/m2 à base de viscose, de mélanges vis-
cose/polyester et de coton. Mais cette liste n'est pas li-
mitative. Les épaisseurs des non tissés y compris les
motifs en saillie sont généralement comprises entre 0,5
mm et 2,5 mm et la surélévation des parties en saillie
est comprise entre 0,3 et 2,0. On mesure l'épaisseur et
la surélévation de la manière suivante : On mesure
l'épaisseur en plaçant le non-tissé dans un appareil de
mesure d'épaisseur de non-tissés tel que recommandé
par la norme EDANA ERT 30.5-99. La surélévation est
mesurées avec une loupe de grossissement 8 fois et à
graduations micrométrique.
[0019] Généralement le non tissé a subi un premier
traitement de liaison sur une machine habituelle pour la
liaison de non tissés par jets d'eau et immédiatement
après est transféré en continu sur le dispositif faisant
l'objet de l'invention. Ce traitement préalable n'est pas
à effectuer pour les produits tissés et tricotés.
[0020] Pour la réalisation du traitement visant à réa-
liser les motifs, les jets ont un diamètre compris entre
80 et 170 microns et, de préférence, compris entre 100
et 140 microns. Le nombre de jets par mètre est compris
entre 1000 et 5000 et, de préférence, entre 1500 et
4000. La pression d'eau dans les injecteurs est compri-
se entre 10 et 400 bars et, de préférence, entre 80 et
250 bars. En général, la dépression dans le tambour est
comprise entre - 20 mbars (millibars) et -200 mbars et
le tambour est entraîné à une vitesse comprise entre 1
et 400m/min.
[0021] Aux dessins annexés, donnés uniquement à
titre d'exemple :
[0022] la figure 1 est une vue en perspective avec ar-
rachement d'une machine suivant l'invention,
[0023] la figure 1a est une vue à plus grande échelle
d'une partie de la gaine ajourée de la machine,
[0024] la figure 2 est une vue schématique d'une ins-
tallation incorporant la machine suivant l'invention,
[0025] les figures 2a et 2b sont des vues à plus grande
échelle de deux parties de l'installation de la figure 2,
[0026] la figure 2c est une vue correspondant à la fi-
gure 2b d'une machine antérieure,
[0027] la figure 3 est une vue en plan schématique
d'un non tissé suivant l'invention, et
[0028] la figure 4 est une vue en coupe schématique
correspondant à la figure 3.

[0029] La machine représentée schématiquement à
la figure 1 comprend un tambour 1 intérieur composé
d'un corps fixe et d'une tôle formant la surface latérale.
La surface latérale est entraînée en rotation par un dis-
positif 2 d'entraînement à courroie 3. La surface latérale
est perforée de perforations d'un diamètre de 10 mm.
Le rapport (taux de vide) de la somme des superficies
des perforations à la superficie totale de la surface la-
térale est de -70%. Ce tambour 1 est entouré d'un man-
chon 4 enfilé sur le tambour. Le manchon est troué. Le
rapport de la somme des superficies des trous à la su-
perficie de la surface latérale totale est de 10%. Les
trous ont un diamètre de 0,30 mm.
[0030] Le manchon 4 est entouré à son tour d'une gai-
ne 5 ajourée que l'on voit mieux à la figure 1a. Les ajours
6 sont de forme hexagonale, leur plus grande dimension
est de 10 mm. L'intérieur du tambour 1 communique
avec un tuyau 7 d'extraction de l'air et de l'eau. Deux
injecteurs 8 et 9 envoient respectivement des jets d'eau
en direction de la gaine 5.
[0031] La gaine 5 est en acier inoxydable, en laiton
ou en nickel, voire en matière plastique. Les ajours 6
sont découpés par la technique dite de poinçonnage ou
encore par découpe laser ou encore par découpe jet
d'eau. Il est aussi possible d'obtenir les ajours 6 par la
technique dite par électrodéposition de nickel couram-
ment employée pour la fabrication de cylindres de séri-
graphie. Il est aussi possible d'utiliser des matières plas-
tiques ou des élastomères découpés par laser ou
d'autres techniques. La gaine a une épaisseur comprise
entre 0,1 et 2 mm et, de préférence, comprise entre 0,3
et 1 mm.
[0032] Le tambour 1 a un taux de vide compris entre
5 et 75% et, de préférence, entre 10 et 50%. Le tambour
1 a un diamètre de 520 mm environ.
[0033] Le manchon 4 est, de préférence, en nickel et
est obtenu par électrodéposition de nickel. Il est micro-
perforé de trous de diamètre allant de 50 à 500 microns
et, de préférence, compris entre 200 et 400 microns. Il
a une épaisseur comprise entre 0,1 et 0,6 mm et, de
préférence, comprise entre 0,2 et 0,4 mm.
[0034] A la figure 3, les motifs en saillie sont hexago-
naux. Les ajours sont délimités par des parties pleines
ou ponts de matières. Ces ponts sont perforés de trous
d'un diamètre compris entre 100 et 300 microns. A la
figure 4 on désigne par e l'épaisseur totale du non tissé,
par h la surélévation des motifs et par l la longueur des
poils, mesurée perpendiculairement au non tissé.
[0035] Les exemples suivants illustrent l'invention.

Exemple 1 : Figures 2, 2a et 2b

[0036] On réalise un produit conforme à l'invention de
la manière suivante. Une nappe d'environ 65 g/m2 com-
posée de 100% de fibres de viscose de 1,7 dtex et de
40 mm est produite à une vitesse de 60 m/min. par une
carde de type carde pour non tissés. Cette nappe est
transportée par un tapis de convoyage sur une unité de
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liage hydraulique du type commercialisé sous la déno-
mination "Jetlace 3000" adaptée pour la mise en oeuvre
du procédé conforme à l'invention. La nappe est com-
pactée entre le convoyeur de transport et un premier
cylindre de liage revêtu d'une enveloppe micro-perfo-
rée, les trous étant disposés de manière aléatoire, tel
que décrit dans le brevet français n° 2 734 285. Lors du
compactage, le voile est mouillé par l'intermédiaire de
l'injecteur situé derrière le convoyeur de transport, juste
après le point de compactage, injecteur qui est disposé
perpendiculairement à la génératrice du cylindre. Cet in-
jecteur est équipé d'une plaque perforée de trous de 140
microns distants les uns des autres d'une distance de 1
mm et fonctionnant à une pression de 15 bars. Le voile
ainsi compacté et mouillé légèrement prélié est alors
soumis à l'action de deux injecteurs hydrauliques suc-
cessifs projetant des jets d'eau de 120 microns de dia-
mètre à des vitesses croissantes de 100 et 125 m/se-
conde. Les jets d'eau étant espacés les uns des autres
de 0,6 mm. Après traitement de liage, le voile lié subit
un traitement conforme à l'invention en le faisant passer
sur le tambour 1 rotatif ayant le manchon 4 et la gaine
5 : la gaine 5 présente des ajours hexagonaux de 12
mm et une épaisseur de 0,8 mm et un taux de vide (rap-
port de la somme des superficies des ajours à la super-
ficie totale de la surface latérale) de 50%. Elle est ajus-
tée sur le manchon 4 microperforé dont les trous ont un
diamètre de 300 microns et une densité de trous de 100
trous par centimètre carré. Ce manchon microperforé a
une épaisseur de 0,35 mm. Le voile fibreux préalable-
ment consolidé sur le cylindre précédent est soumis à
l'action de deux injecteurs successifs délivrant des jets
de 120 microns de diamètre à une vitesse de 150 m/
seconde, les jets étant espacés les uns des autres de
0,6 mm. Les perforations du tambour ont un diamètre
de 10 mm. Le rapport de la somme des superficies des
perforations à la superficie totale de la surface latérale
est de 70%. Le voile est ensuite transféré sur un tapis
aspirant connecté à un générateur de vide, puis séché
à la température de 150°C dans un four à air traversant
puis enroulé sous forme d'une bobine. On obtient un non
tissé pesant environ 60 g/m2 présentant un motif hexa-
gonal d'une bonne définition du motif hexagonal et dont
les parties en saillie (motifs) sont exemptes de pilosité
ou de fibres hérissées comme représenté aux figures 3
et 4. L'intervalle entre deux motifs voisins est de 3 mm.
Le non tissé a une épaisseur de 0,7 mm et les motifs
sont surélévés de 0,5 mm. Une observation à la loupe
de cinq motifs pris au hasard montre que le nombre de
poil par 5 mm2 est inférieur à 4 dans chaque motif et
que la longueur des quelques poils qui apparaissent,
décomptée à partir du niveau de la face supérieure du
motif est inférieure à 1,5 mm.

Exemple 2:

[0037] Les conditions de traitement sont les mêmes
que celles données dans l'exemple 1. On réalise un pro-

duit constitué par un mélange de fibres de viscose et de
polyester 70/30. Les fibres ont un titre de 1,7 dtex et une
longueur de 40 mm. La nappe formée pèse, à la sortie
de la carde environ 65 g/m2 et après traitement environ
60 g/m2. Elle présente un motif hexagonal de bonne dé-
finition et dont les parties en relief sont exemptes de pi-
losité comme à l'exemple 1.

Exemple comparatif : Figure 2c :

[0038] On réalise les mêmes exemples que précé-
demment, mais le deuxième tambour rotatif est modifié
en enlevant le manchon microperforé placé à l'intérieur
de la gaine ajourée. Les produits ainsi obtenus présen-
tent un motif de mauvaise définition et dont les parties
en saillie présentent une forte pilosité et de nombreuses
fibres hérissées dans le cas du non tissé en viscose et
dans le cas du mélange viscose/polyester. De nombreu-
ses fibres (15/5 mm2) sont dressées à la surface des
parties en saillie et de plus ces fibres sont facilement
arrachées de la surface et certaines ont une longueur
de 10 mm.

Exemple 3

"Produit textile"

[0039] Un tissu de coton de 100 g/m2 subit un traite-
ment sur un ensemble conforme à l'invention et identi-
que à celui des exemples 1 et 2. A une vitesse de 5 m/
minute, il est soumis à l'action de deux injecteurs suc-
cessifs délivrants des jets de 120 microns de diamètre
à une vitesse de 243 m/seconde, les jets étant espacés
les uns des autres de 0,6 mm. Le tissu est ensuite séché
dans un four à air traversant à une température de
100°C. Le tissu présente un motif hexagonal en relief et
exempt de pilosité.

Revendications

1. Machine de production d'un produit textile à motifs,
comprenant un tambour (1) à surface latérale per-
forée et entraînée en rotation par rapport à son axe,
un manchon (4) troué enfilé sur le tambour (1), et
ayant un rapport de la somme des superficies des
trous à la superfice de sa surface latérale totale
compris entre 5 et 75% et, de préférence, entre 7
et 50 et un diamètre des trous non supérieur à 1
mm, un dispositif (8, 9) de projection de jets d'eau
en direction du tambour (1) dans une direction sen-
siblement radiale à celui-ci et des moyens (7) de
création d'une dépression à l'intérieur du tambour
(1), caractérisée en ce qu'une gaine (5) ajourée
est enfilée sur le manchon (4) et a des ajours (6)
dont au moins une dimension est supérieure à 2
mm.
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2. Machine suivant la revendication 1, caractérisée
en ce qu'au moins une dimension des ajours (6)
est supérieure à 10 mm.

3. Machine suivant la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que la gaine (5) a une épaisseur com-
prise entre 0,1 et 2,5 mm.

4. Machine suivant l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisée en ce que le rapport de la somme des
superficies des ajours à la superficie de la surface
latérale totale de la gaine (5) est compris entre 10
et 70 %.

5. Machine suivant l'une la revendication 1, 2, 3 ou 4,
caractérisée en ce que les ajours (6) sont séparés
par des ponts de matière microperforés de trous
d'un diamètre compris entre 50 et 500 microns.

6. Machine suivant l'une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisée en ce que le diamètre des trous du man-
chon (4) est compris entre 200 et 800 µm.

7. Non tissé qui comprend des éléments filiformes en-
chevêtrés et dans lequel sont embossées des par-
ties à motifs, caractérisé en ce que les extrémités
libres des filaments filiformes font saillie des parties
à motifs sur une longueur inférieure à 1 mm et le
nombre de ces extrémités est inférieur à 10/5 mm2.

8. Non tissé suivant la revendication 7, caractérisé en
ce que la face supérieure des parties en saillie est
sensiblement plane.

9. Non tissé suivant la revendication 7 ou 8, caracté-
risé en ce que chaque partie en saillie a au moins
une dimension supérieure à 2 mm.

10. Non tissé suivant la revendication 7, 8 ou 9, carac-
térisé en ce que la surélévation des parties en
saillie est comprise entre 0,3 et 2,0 mm.

11. Non tissé suivant l'une des revendications 7 à 10,
caractérisé en ce que l'épaisseur du non tissé, y
compris les motifs en saillie, est comprise entre 0,5
et 2,5 mm.
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