FR 3 052 762 - B1

REPUBLIQUE FRANCAISE (1) N° de publication : 3 052 762

INSTITUT NATIONAL

(a n’utiliser que pour les
commandes de reproduction)

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE @ N° d’enregistrement national : 16 55654

COURBEVOIE

@ Int C® : B65G 47/74 (2016.01), D04 H 1/420,D04H 1/

421, D04 H 3/002, D04 H 3/004

@) BREVET D'INVENTION B1

INSTALLATION DE TRAITEMENT D'UN

MATELAS DE FIBRES MINERALES PAR DETEC-

TION ET EVACUATION DE DEFAUTS LOCALISES, ET PROCEDE CORRESPONDANT.

@ Date de dépét : 17.06.16.

Priorité :

Date de mise a la disposition du public
de la demande : 22.12.17 Bulletin 17/51.

Date de la mise a disposition du public du
brevet d'invention : 25.09.20 Bulletin 20/39.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche :

Se reporter a la fin du présent fascicule

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

O Demande(s) d’extension :

@ Demandeur(s) : SAINT-GOBAIN ISOVER — FR.

@ Inventeur(s) : ROUCHON JEAN-MAURICE.

@ Titulaire(s) : SAINT-GOBAIN ISOVER.

Mandataire(s) : SAINT GOBAIN RECHERCHE
Société anonyme.




10

15

20

25

30

INSTALLATION DE TRAITEMENT D’UN MATELAS DE FIBRES MINERALES
PAR DETECTION ET EVACUATION DE DEFAUTS LOCALISES, ET PROCEDE
CORRESPONDANT

Le présent exposé concerne la fabrication de produits en
laine minérale, notamment & base de laine de roche ou de
laine de verre. Plus particulierement, le présent exposé se
rapporte au traitement de défauts localisés qui peuvent
notamment étre présents au sein de matelas fibreux obtenus au
cours ou a 1’issue d’un processus de fabrication de produits
destinés par exemple a 1l’isolation acoustique et/ou
thermique.

Les produits d’isolation a base de laine minérale
commercialisés a 1’heure actuelle sont typiquement constitués
de panneaux, plaques, rouleaux ou produits en forme tubulaire
ou autre obtenus a partir d’un matelas ou feutre de fibres
minérales, telles que des fibres de verre ou des fibres de
roche, consolidé par un liant organique ou minéral, ou par
une technique mécanique telle que 1’aiguilletage. Ils peuvent
aussi se présenter sous la forme de flocons de laine en vrac,
obtenus a partir d’un matelas ou d’une nappe de fibres
minérales collectées sans apport de 1liant, puis réduit en
amas fibreux de petite taille par une technique dite de
nodulage.

Le procédé de fabrication de ces matelas de fibres est
bien connu et comprend typiquement la succession des étapes
suivantes

- la fusion de la matiére minérale,

- la transformation en fibres, par une technique de
fibrage dite rotative utilisant des organes de fibrages
en rotation, ou par un technique d’atténuation par jets

gazeux de grande vitesse,
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éventuellement la pulvérisation sur les fibres d’un
liquide destiné a 1’encollage ou 1l’ensimage des fibres,
1’ accumulation des fibres sur une surface de réception
en forme de couche plus ou moins épaisse appelée nappe
ou matelas,

des traitements thermigque, mécanique ou thermomécanigque
ou moulage de la nappe ou du matelas pour lui donner une
cohésion ou au contraire le réduire en fragments,

une préparation finale des produits résultants.

Ainsi par exemple dans le cas de la laine de roche, le

procédé de fabrication comprend typiguement la succession des

étapes suivantes

la fusion de la roche généralement dans un four ou un
cubilot a une température de 1’ordre de 1500°C,

le fibrage, c'est-a-dire 1’obtention de fibres de roche
par déversement du matériau en fusion dans un dispositif
dit de centrifugation externe connu a cet effet, équipé
d’une succession de rotors a axe horizontal,

la pulvérisation d’ une composition d’encollage
comprenant un liant généralement thermo-durcissable en
solution aqueuse sur les fibres nouvellement formées,

la réception des fibres imprégnées du liant sous forme
d’une nappe de fibres -encollées, sur un tapis de
réception,

éventuellement un nappage superposant plusieurs couches
de ladite nappe de fibres,

une cuisson dans une étuve ou un four a une température
et pendant une durée suffisante pour permettre le
durcissement et la réticulation du liant et
17élimination de 1’eau résiduelle,

une découpe du matelas de fibres, dans le sens
longitudinal (afin par exemple d’éviter des bords non
réguliers), transversal et éventuellement dans le sens

de 1'épaisseur (refente), généralement au moyen d’une
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scie ou d’un massicot, de maniere a obtenir des blocs

qui pourront ensuite étre disposés en plagques ou en

rouleau,

- éventuellement le conditionnement des plaques ou
rouleaux ainsi obtenues, par exemple leur emballage par
film plastique, puis

- le stockage des plaques.

Le procédé de fabrication de laine de verre se décompose
de facon similaire a la différence prés gqu’on réalise la
fusion d’un mélange de matieres premieres vitrifiables dans
un four et gu’on utilise un dispositif dit de centrifugation
interne pour le fibrage, qui comporte un ou plusieurs organes
de fibrage appelés assiette ou disque de fibrage, en rotation
autour d’'un axe vertical et comportant une paroili annulaire
périphérique percée d’orifices au travers desquels la matiere
en fusion est éjectée sous forme de filaments étirés ensuite
par des Jjets de gaz a grande vitesse.

Dans le cadre du procédé de fabrication tel qu’il vient
d’ étre décrit, certains défauts peuvent apparaitre, liés a la
variation de certains parametres du procédé ou au
disfonctionnement de certains appareils.

Deux catégories de défauts 1localisés, c’est-a-dire
présents uniquement en certains points treés localisés du
feutre, sont décrites ci-dessous a titre d’exemple

1°) les défauts du type « points chauds », qui
correspondent a des zones de forte densité en roche ou en
verre. De tels défauts sont issus du processus de fibrage.
Ils peuvent résulter d’instabilités ou d’accumulations de
matiere infibrée. Ils peuvent aussi se présenter sous la
forme d’inclusions solides telles que des morceaux de verre
ayant débordé de 1’'assiette dans le cas de la laine de verre,
volire des morceaux métalliques issus de 1’usure d’un organe
de fibrage, ou encore des infondus ou des morceaux de coke

en provenance du cubilot dans le cas de la laine de roche.
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Ils se caractérisent par des amas trées localisés a
1l’intérieur du matelas fibreux. Ces amas peuvent soit
refroidir rapidement au sein du feutre et donner naissance
ainsi a des zones extrémement denses et dures sur lesquels
les dispositifs de coupe (scie, massicot) peuvent ensuite
venir de briser ou se fendre, soit refroidir beaucoup plus
lentement du fait de 1’inertie thermique de la masse chaude
prise dans un matelas isolant, ce qui peut dans 1les cas
extrémes aboutir a la prise en feu de 1’ensemble du produit,
par exemple dans des zones de stockage ou lors du transport
par camion ;

2°) les défauts du type « points humides », qui
apparaissent a des endroits ou, lors de 1’étape de fibrage,
un amas de densité supérieure d’eau et/ou de résine (liant)
se forme. Lors de 1’étape de séchage, 1’air chaud traversant
le matelas a alors tendance a contourner ce point de densité
supérieure, au niveau duquel subsiste donc une forte
humidité. Ces points humides peuvent ensuite générer des
défauts esthétiques lors de 1l’utilisation. Une isolation de
murs par 1’extérieur comprenant un panneau d’isolation
recouvert d’un enduit pourra ainsi présenter des taches
indésirables de couleur marron, aprés la mise en oeuvre, au
niveau des points humides du panneau.

La demande de brevet WO 2007/128942 décrit une méthode
de détection de défauts localisés du type précité dans un
matelas de fibres minérales liées par un liant, en sortie du
processus de fabrication, autrement dit en sortie de 1’étuve
de réticulation. Selon cette méthode, le dispositif de
détection peut étre couplé a des moyens de régulation d’au
moins un parametre choisi dans le groupe constitué par la
composition du liant, la force de 1’ aspiration, la
température de réticulation des fibres, le temps de séjour
dans les moyens de réticulation. Selon une variante, le

dispositif de détection peut aussi étre couplé a des moyens
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de régulation d’un organe disposé en aval du dispositif
d’analyse, ledit organe étant configuré pour isoler et/ou
déclasser les zones du matelas incluant les défauts ou pour
effectuer un marquage trés précis desdites zones, par exemple
en vue d’une découpe ou d’un tri ultérieur.

Cette méthode ne permet toutefois pas d’évacuer les
défauts, et a fortiori suffisamment en amont du processus de
fabrication. Par conséquent, la quantité de matériau a mettre
au rebut en cas de détection de défauts reste élevée.

Un objet du présent exposé est de résoudre le probléme
précité.

Bien entendu, les points chauds et points humides
mentionnés précédemment ne constituent gque quelgues exemples
de défauts localisés au sens du présent exposé. De manieére
générale, tout défaut et en particulier toute wvariation
locale de la structure de matelas, ou variation locale de
coloration, ou variation locale de la concentration en fibres
et/ou en eau et/ou en liant au sein du matelas doit étre
considéré comme compris dans le présent exposé.

Selon le présent exposé, 1l’objectif précité est atteint
gradce avec une 1installation de traitement d’un matelas de
fibres minérales, notamment de fibres de verre ou de fibres
de roche, se déplacant selon un plan et une direction de
défilement, par détection et élimination de défauts
localisés, notamment des points chauds ou des points humides,
1l’installation comprenant
- un premier organe pour le transport du matelas de fibres
minérales,

- un deuxieme organe pour le transport du matelas de fibres
minérales, le deuxiéme organe de transport étant disposé a la
suite du premier organe de transport dans la direction de
défilement et séparé de celui-ci dans ladite direction par

une zone de traitement,
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- un dispositif de détection de défauts localisés dans le
matelas de fibres minérales, situé en amont de la zone de
traitement dans la direction de défilement, et

- dans la zone de traitement, un dispositif d’élimination de
défauts adapté pour éliminer en ligne un défaut détecté par
le dispositif de détection, en éliminant la partie de matelas
le contenant.

L’élimination des défauts est faite en ligne, autrement
dit au cours du transport du matelas de fibres, et sans
interruption de ce transport.

L’installation peut ainsi étre 1intégrée dans une
installation de fabrication d’un produit & base de fibres
minérales, sans que les autres postes de 1’installation de
fabrication ne nécessitent d’adaptation particuliére.

Dans tout 1le présent exposé, on entend par organe de
transport de facon trés générale tout organe adapté pour
recevolr le matelas de fibres et permettre le déplacement du
matelas. Un organe de transport peut par exemple étre un
convoyeur, un tambour, un tapis de réception ou tout autre
dispositif adapté.

Le matelas traité par 1’installation de traitement est
avantageusement une nappe de fibres minérales encollées a
1l"aide d’un 1liant non encore durci, et destinée a 1la
fabrication d’ une plaque ou d’ un rouleau de laine
d’isolation.

Comme alternative, cependant, le matelas traité peut
aussi étre un matelas de fibres minérales dépourvu de liant.
Dans ce cas, le matelas est par exemple issu d’une nappe de
fibres préalablement décardée ou non, et forme un amas de
fibres sans cohésion. Un tel produit peut étre tout type de
laine conditionnée en vrac et peut par exemple étre utilisé
ultérieurement en tant gque laine a projeter ou laine a
souffler (notamment du type commercialisé sous la margue

Insulsafe®).
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Bien que le matelas soit réalisé dans un matériau
fibreux, on peut globalement définir deux faces principales
du matelas. La distance entre ces deux faces principales
définit 1’épaisseur du matelas.

A partir de ces faces principales, on peut définir
localement un plan de défilement du matelas. En tout point du
matelas, ce plan de défilement correspond au plan tangent a
1’une des faces principales du matelas.

La direction de défilement du matelas est, elle aussi,
définie localement.

De préférence, le dispositif d’élimination est configuré
de sorte que la partie du matelas contenant le défaut soit
évacuée dans une direction d’élimination incidente, c’est-a-
dire a travers 1’ épaisseur du matelas, la direction
d’élimination étant avantageusement sensiblement paralléle a
la normale au plan de défilement du matelas. Par sensiblement
paralléle, on entend ici formant avec cette direction normale
un angle compris entre 0 et 45° . On comprend que
17élimination du défaut forme ainsi un trou traversant le
matelas de part en part, sur toute son épaisseur.

Selon un exemple, le dispositif de détection est
statique, et permet avantageusement d’analyser toute la
largeur du matelas, par exemple avec une résolution latérale
de 1’ordre de 10mm.

Selon un exemple, notamment dans le cas de points
chauds, le dispositif de détection est adapté pour balayer la
surface du matelas et mesurer ou déduire une température
de surface du matelas.

Par exemple, le dispositif de détection comprend au
moins un organe de détection par rayonnement infrarouge,
notamment un scanner infrarouge.

L’utilisation de rayonnement infrarouge permet de
restituer une information caractéristique ou représentative

de la température du matelas, sans contact. Un autre avantage
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est que cette méthode permet de détecter des points chauds de
petites dimensions (de 1’ordre de 10mm de largeur).

Dans certains cas, et notamment pour 1la détection de
points humides, 1le dispositif de détection peut, comme
alternative, comprendre au moins un dispositif de détection
par microondes.

Selon encore un autre exemple de réalisation, notamment
pour la détection d’inhomogénéités de coloration du matelas,
le dispositif de détection peut comprendre une caméra vidéo.

Les exemples précités ne sont cependant pas limitatifs,
et d’autres types de détection pourraient étre envisagés
comme autres alternatives.

Selon un exemple, le dispositif d’'élimination comprend
des moyens de pression ou de traction, notamment mécaniques
ou pneumatiques, sollicitant une partie du matelas dans une
direction d’élimination.

Les moyens de pression selon le présent exposé doivent
étre entendus comme pouvant comprendre tout élément fluide ou
solide adapté pour exercer une force de pression sur le
matelas de fibres minérales.

Un moyen de pression peut ainsi non limitativement se
présenter sous la forme d’un doigt presseur, ou sous la forme
d’un jet de fluide, notamment de 1’air ou de 1l’eau ou de
1’huile, sous pression.

Les moyens de traction selon le présent exposé doivent
étre entendus comme pouvant comprendre tout élément fluide ou
solide adapté pour exercer une force de traction sur le
matelas de fibres minérales.

Ceci inclut notamment des moyens d’extraction mécaniques
tels qu’un crochet 1inséré dans le matelas puis retiré en
exercant une traction sur le défaut, ou encore des moyens
d’aspiration.

Avantageusement, la direction d’application de la force

exercée par les moyens de pression ou de traction (qui
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correspond a la direction d’élimination précitée) forme un
angle compris entre 3 et 20°, de préférence entre 3 et 10°,
encore plus préférentiellement entre 4 et 6°, avec une
normale au plan de défilement. Il a été constaté que ces
valeurs d’angle sont avantageuses car elles permettent de
découper correctement la nappe sans la déformer.

Selon un exemple, le dispositif d’élimination comprend
une pluralité d’organes de pression ou de traction, orientés
vers la zone de traitement, et répartis dans une direction
latérale de 1’installation.

On peut définir localement une direction latérale de
1’installation comme une direction orthogonale a la direction
de défilement du matelas et parallele au plan de défilement
au méme point.

Cette direction latérale est généralement paralléele aux
faces principales des organes de transport, avec lesquelles
le matelas est destiné a venir en contact.

On comprend que des organes de pression ou de traction
sont ainsi répartis, de préférence réguliérement, sur toute
la largeur du matelas de fibres, dans la zone de traitement.

Avantageusement, ces organes sont alors adaptés pour
étre commandés indépendamment les uns des autres (i.e.
sélectivement) .

De facon avantageuse, l1l’installation comprend des moyens
de transmission pour transmettre au dispositif d’élimination
une information sur le positionnement du défaut dans 1la
direction latérale, et des moyens de commande sélective de
chaque organe de pression ou de traction en fonction de
ladite information. Il est ainsi possible de n’actionner dgue
le ou les organes de pression ou de traction situés
directement en regard de la partie du matelas contenant le
défaut détecté, lors du passage du matelas dans la zone de

traitement. Grace a ces dispositions, et en multipliant les



10

15

20

25

30

10

organes de pression ou de traction, 11 est possible de
réduire le volume de matelas évacué au minimum nécessaire.

Selon un exemple, 1’'espacement entre le premier organe
de transport et le deuxiéme organe de transport est compris
entre 50 et 150mm, de préférence entre 80 et 120 mm. Cette
distance est suffisante pour éliminer les points chauds de
taille conségquente (diamétre maximal supérieur a 80mm), mais
permet néanmoins de maintenir la continuité de défilement du
matelas (pas d’effondrement du matelas entre les deux organes
de transport).

L’ espacement entre le premier organe de transport et le
deuxieme organe de transport est 1ici considéré comme la
distance séparant le point extréme de la face principale du
premier organe de transport (point au-dela duquel le matelas
n’est plus en contact avec le premier convoyeur, dans la
direction de défilement) et 1le point extréme de la face
principale du deuxiéme organe de transport (point avant
lequel le matelas n’est plus en contact avec le deuxiéme
convoyeur, dans la direction de défilement), dans la
direction de défilement.

Selon un exemple, 1l’installation comprend en outre, dans
la zone de traitement, au moins une trappe adaptée pour étre
ouverte et fermée de facon commandée sous le matelas de
fibres minérales. De facon avantageuse, la trappe forme une
surface de transport pour le matelas de fibres minérales,
entre le premier et le deuxiéme organe de transport et dans
la continuité directe de ces deux organes de transport.

Cette disposition peut notamment étre envisagée dans le
cas ou le matelas de fibres minérales est un matelas de
fibres non liées par un liant. Dans ce cas, le matelas est
constitué d’un amas de fibres sans cohésion entre elles, qui
nécessite, d’étre déplacé sur un support continu. La trappe

forme a la foils ce support et le dispositif d’élimination
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lorsque la trappe est ouverte, les fibres situées sur 1la
trappe tombent par gravité et sont ainsi évacuées.

Le présent exposé concerne également une 1ligne de
fabrication d’un produit a base de fibres minérales,
notamment de fibres de verre ou de fibres de roche,
comprenant au moins
- un dispositif de fibrage pour 1’obtention de fibres
minérales,

- un dispositif de pulvérisation d’un liant sur lesdites
fibres minérales, pour la formation d’un matelas de fibres
minérales liées par un liant, et

- un dispositif de réticulation du liant,

dans laquelle la 1ligne de fabrication comprend en outre,
entre le dispositif de pulvérisation et 1le dispositif de
réticulation du liant, une installation de traitement telle
que définie précédemment.

Selon un exemple, la ligne de fabrication comprend en
outre un dispositif de nappage du matelas de fibres, entre
1’installation de traitement et le dispositif de réticulation
du liant.

La détection des défauts en amont du nappage présente
plusieurs avantages : la détection se fait sur un matelas de
plus faible grammage, et est de ce fait plus fiable, et
d’autre part 1’élimination du défaut n’ impacte pas la qualité
du produit final, puisque le trou résultant de 1’élimination
d’une partie du matelas est recouvert par les épaisseurs de
fibres nappées.

Selon un exemple, la ligne de fabrication comprend en
outre un dispositif de crépage, entre 1’installation de
traitement et le dispositif de réticulation du 1liant. La
technique de crépage, connue en soil, consiste a produire un
ralentissement pendant le trajet du matelas dans la ligne,
afin de réaliser une accumulation des fibres qui densifie la

structure du matelas. L’opération de crépage permet également
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de compenser le manque local de fibres au niveau de la partie
de matelas évacuée, en réarrangeant les fibres. A cet égard,
selon 1’invention, le crépage peut étre déclenché uniquement
en réponse a 1l’élimination d’un défaut

Le présent exposé concerne encore un procédé de
traitement d’un matelas de fibres minérales, notamment de
fibres de verre ou de fibres de roche, se déplacant selon se
déplacant selon un plan et une direction de défilement une
direction de défilement, par détection et élimination de
défauts localisés, notamment des points chauds, comprenant
- le transport du matelas de fibres minérales sur un premier
organe de transport, puis sur un deuxiéme organe de transport
disposé a la suite du premier organe de transport et séparé
de celui-ci par une zone de traitement dans la direction de
défilement,

- la détection de défauts localisés dans le matelas de fibres
minérales, en amont de la zone de traitement dans 1la
direction de défilement, et

- dans la zone de traitement, 1’élimination en ligne d’un
défaut détecté par suppression de la partie de matelas le
contenant.

De préférence, la partie du matelas contenant le défaut
est éliminée dans une direction d’élimination sensiblement
paralléle a la normale au plan de défilement du matelas.

Selon un exemple, 1’élimination de la partie de matelas
contenant le défaut est réalisée en sollicitant ladite partie
dans une direction d’élimination par des moyens de pression
ou de traction.

Selon un exemple, le matelas de fibres minérales est une
nappe de fibres minérales liées par un liant.

Selon un exemple, le matelas de fibres minérales est un
matelas de fibres minérales non liées par un liant.

Selon un exemple, la détection de défauts 1localisés

comprend l’utilisation de rayonnement infrarouge.
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Le présent exposé concerne enfin un ©procédé de
fabrication d’un produit a base de fibres minérales liées par
un liant, notamment de fibres de verre ou de fibres de roche,
comprenant au moins
- 1’obtention de fibres minérales,

- la pulvérisation d’un liant sur lesdites fibres minérales,
pour la formation d’un matelas de fibres minérales liées par
un liant, et

- la réticulation du liant,

le procédé comprenant en outre, entre la pulvérisation et la
réticulation du liant, 1le traitement du matelas de fibres
minérales par détection et élimination de défauts localisés,
notamment des points chauds ou des points humides, selon le
procédé de traitement tel que défini précédemment.

Selon un exemple de mise en oeuvre, le procédé de
fabrication comprend en outre le nappage du matelas de fibres
minérales, entre le ftraitement et la réticulation du liant.

Selon un exemple de mise en oeuvre, le procédé de
fabrication comprend en outre le crépage du matelas de fibres
minérales, entre le ftraitement et la réticulation du liant.

L’ invention dans ses détails sera mieux comprise a la
lecture de la description qui suit d’un mode de réalisation
de la présente installation de traitement au sein d’une ligne
de fabrication d’'un produit a base de fibres minérales. Dans
le cadre de la présente invention, d’autres modes de
réalisation sont bien entendu possibles, la description qui
suit étant uniquement fournie a titre d’illustration et ne
devant é&tre considérée comme limitative sous aucun de ses
aspects décrits.

La figure 1 illustre une installation de détection et
d’élimination de défauts selon un mode de réalisation de la
présente invention.

La figure 2 est une vue en coupe selon le plan II de la

figure 1.
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La figure 3 1illustre 1’élimination de 1la partie de
matelas contenant le défaut M, avec 1’installation de
traitement des figures 1 et 2.

La figure 4 est une représentation schématique d’une
ligne de fabrication d’un produit a base de fibres de roche,
intégrant une installation de traitement selon 1’invention.

Sur la figure 1 est illustrée une installation 1 de
traitement d’un matelas de fibres minérales 10, par exemple
de fibres de roche, se déplacant selon une direction de
défilement X, par détection et ¢élimination de défauts
localisés M, notamment des points chauds.

L’installation de traitement 1 comprend
- un premier organe de transport 2
- un deuxieéme organe de transport 3, disposé a la suite du
premier organe de transport 2 dans 1la direction X de
défilement du matelas et séparé de celui-ci dans ladite
direction X par une zone de traitement 4,

- un dispositif 5 de détection de défauts localisés dans
le matelas de fibres minérales, situé en amont de la zone de
traitement 4 dans la direction de défilement X, et

- dans la zone de traitement 4, un dispositif 6
d’élimination de défauts M adapté pour éliminer en ligne les
défauts M détectés par 1le dispositif de détection 5, par
élimination des parties du matelas 10 les contenant.

Le premier et le deuxiéme organe de transport 2, 3 sont
ici des bandes sans fin montées autour d’axes paralléles, et
entrainées par un moteur. Chacun comprend une face principale
respectivement 2a, 3a, 1ci supérieure, destinée a venir en
contact avec le matelas de fibres minérales 10, et, plus
particuliérement, & supporter ce matelas de fibres minérales
10. Il peut s’agir de maniére équivalente de convoyeurs a
chaines ou a trains de rouleaux.

Les faces principales 2a, 3a du premier et du deuxiéme

convoyeur sont planes (bien gque cela ne soit aucunement
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limitatif). Elles peuvent étre situées dans un méme plan,
comme illustré sur les figures 1 a 3, ou peuvent
éventuellement étre inclinées 1’une par rapport a 1l’autre.

Le premier et le deuxiéme convoyeur 2, 3 sont espacés
1’un de 1’autre, et séparés, dans la direction de défilement
X du matelas, par la zone de traitement 4.

L’ espacement entre le premier organe de transport et le
deuxiéme organe de transport, référencé d sur la figure 2,
correspond a la distance séparant la face principale 2a du
premier convoyeur 2 et la face principale 3a du deuxieme
convoyeur 3, dans la direction de défilement X. Cet
espacement d est avantageusement compris entre 50 et 150mm,
de préférence entre 80 et 120 mm.

Le matelas de fibres 10 est ici une nappe de fibres de
roche encollées a 1’aide d’un liant non encore durci, et
destinée a la fabrication d’une plaque ou d’un rouleau de
laine d’'isolation (ci-aprés nappe).

Le matelas 10 se présente globalement sous la forme d’un
ruban continu présentant deux faces principales 10a, 10b
paralléles, dont 1’une (10b) est 1ci au contact des
convoyeurs 2, 3. Le matelas présente une largeur 1 et une
épaisseur e, telles qu’illustrées sur la figure 1.

La largeur 1 du matelas 10 est par exemple comprise
entre 1000 et 4000 mm. Son épaisseur e est typigquement
comprise entre 10 et 30 mm. Le grammage du matelas est par
exemple compris entre 300 et 500g/m?.

Comme expliqué précédemment, on définit en tout point du
matelas un plan de défilement tangent a 1’une de ses faces
principales 10a, 10b.

On définit par ailleurs localement une direction
latérale Y comme la direction orthogonale a la direction de
défilement X du matelas et paralléle audit plan de défilement

au méme point.
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Le dispositif de détection de défauts 5 est, dans
1’ exemple, un scanner infrarouge situé au-dessus du premier
convoyeur 2, autrement dit en amont de la zone de traitement
4,

Le scanner 5 est ici statique, et présente un champ de
vision balayant au moins toute la largeur 1 de la nappe dans
la direction latérale.

Son champ de vision est divisé, dans la direction
latérale, en N sections S1, .., Sn, .., SN, préférentiellement
de largeur constante (inférieure ou égale a 1/N).

Le scanner 5 est adapté pour restituer a chaque instant
une 1information caractéristique ou représentative de 1la
température de surface du matelas dans 1les N sections
précitées de son champ de vision. Si la température mesurée
dans 1’'une ou plusieurs de ces sections a un instant t est
considérée comme supérieure a un seull prédéterminé (par
exemple 250°C ou 300°C ou 350°C), une information
correspondante, comprenant les coordonnées X et Y de la ou
les section(s) concernées (respectivement dans les directions
de défilement et latérale), est transmise au dispositif
d’élimination 6.

Le dispositif d’élimination 6 est situé en aval du
dispositif de détection 5, dans la direction de défilement X.

Plus précisément, 1le dispositif d’élimination 6 est
situé entre le premier et le deuxiéme organe de transport 2,
3.

Il comprend, dans 1l’exemple, N organes de pression P1,
w.; Pn, ., PN, orientés wvers la =zone de traitement 4,
autrement dit vers la portion de la nappe 10 située dans
1’ espace séparant le premier et le deuxiéme organe de
transport 2, 3.

Dans 1’exemple particulier représenté, les N organes de

pression P sont des buses a air comprimé, pilotées par
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électrovannes, en fonction notamment des informations
transmises par le dispositif de détection 5.

Selon une disposition avantageuse, chaque buse est une
buse dite amplificatrice, c¢’est-a-dire entrainant dans son
fonctionnement de 1’air ambiant induit. La consommation d’air
pour une force de soufflage donnée est ainsi réduite. Aussi,
ce type de buse peut étre utilisée a la pression standard
d’un réseau d’air comprimé, typigquement entre 5 et 6 bars, et
ne nécessite pas 1l’ajout d’un surpresseur.

A titre d’exemple, 11 a été constaté gu’une buse dont la
force de soufflage (= force maximum exercée sur une balance
située a 150 mm de la buse, lors du soufflage) est supérieure
ou égale a 22 N, est particuliérement adaptée pour une nappe
de fibre de grammage compris entre 300 et 500g/m?, espacée de
la buse d’'une distance comprise entre 50 et 200 mm, de
préférence entre 80 et 100 mm.

Les organes de pression P peuvent é&tre commandés de
maniéere sélective, en fonction du positionnement exact du
défaut M, dans la direction latérale Y et dans la direction
de défilement X Par exemple, une seule buse peut é&tre
actionnée pour éliminer un défaut de faibles dimensions. Dans
d’autres cas, plusieurs buses adjacentes les unes aux autres
peuvent étre actionnées simultanément, pour ¢élargir la
largeur de 1la matiére enlevée. Sur la figure 1, on a
représenté un défaut M s’étendant sur deux sections Si et S
traitées par le scanner 5.

Le temps t entre la détection du défaut et le pilotage
des électrovannes est paramétré par avance, en fonction de la
vitesse de défilement du matelas 10, de sorte que 1le Jjet
d’air provenant des buses P rencontre les parties du matelas
contenant le défaut M au moment de leur passage dans la zone
de traitement 4, et dgque ces parties soilent évacuées, sous

1l’effet de la pression de 1l’air.
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La durée d’actionnement des buses P, dépend, elle, des
coordonnées X du défaut détecté. Si ce défaut s’étend sur une
longueur donnée du matelas, dans la direction de défilement,
la durée d’ouverture de la ou les électrovannes est ajustée
en conséquence.

De préférence, et comme illustré plus en détail sur la
figure 2, les buses Pi sont positionnées de sorte dque la
direction d’application du soufflage F soit 1légérement
inclinée par rapport a la normale Z au plan de défilement.

Selon une disposition avantageuse, la direction de
soufflage (direction de 1la force de pression exercée par
chaque buse en direction du matelas) forme un angle beta (B)
compris entre 3 et 20°, de préférence entre 3 et 10°, encore
plus préférentiellement entre 4 et 6° (par exemple 5°) avec
la normale (Z) au plan de défilement du matelas. Il a été
constaté que ces valeurs d’angle sont avantageuses car elles
permettent de découper <correctement la nappe sans la
déformer.

Sur la figure 3, on a représenté 1’élimination de la
partie du matelas 10 contenant le défaut M, gréce aux buses
Pi, Pj. La partie de matelas, soumise a la force de pression
exercée par les deux buses se détache du matelas et forme
dans celui-ci un trou localisé, traversant toute 1’épaisseur
du matelas, sans endommager les parties adjacentes. La partie
de matelas défectueuse passe entre les convoyeurs et est
récupérée sous le matelas, par exemple dans un récipient de
récupération, afin de pouvoir étre traitée (par exemple
recyclée aprées avoir été refroidie, dans le cas de points
chauds) .

L’installation de ftraitement 1 décrite ci-dessus n’est
donnée qu’a titre d’exemple et n’est évidemment pas
limitative de la présente invention.

Ainsi, par exemple, les moyens de pression pourraient

étre des moyens mécanigques de pression, typigquement sous la
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forme de N doigts de pression, pouvant étre actionnés
sélectivement.

Aussi, le dispositif d’élimination peut comporter des
organes de traction, par exemple des organes mécaniques du
type crochets d’extraction ou des dispositifs d’aspiration,
en lieu et place des organes de pression précités, ou encore
une combinaison de ces deux types d’organes.

Fgalement, le positionnement relatif du premier et du
deuxiéme organe de transport peut étre différent de celui
illustré sur les figures 1 a 3. Si, dans la plupart des cas,
les premier et deuxiéme organes de transport sont situés 1’un
a la suite de 1’autre, 1ils peuvent, comme variante, étre
superposés ou encore former entre eux un angle, par exemple
un angle de 90°.

Enfin, le matelas traité peut étre un matelas de fibres
minérales dépourvu de liant. Dans ce cas, le matelas est par
exemple issu d’ une nappe de fibres éventuellement
préalablement décardée, et forme un amas de fibres sans
cohésion. Un tel produit peut étre utilisé ultérieurement en
tant que laine a souffler ou pour fabriquer de la laine a
projeter.

Dans ce cas, le matelas ne peut pas se déplacer entre le
premier et le deuxiéme organe de transport sans élément de
support. Cet élément de support peut alors avantageusement
étre constitué par au moins une trappe adaptée pour étre
ouverte et fermée de facon commandée sous le matelas de
fibres minérales. On comprend que la trappe forme alors une
surface de transport pour le matelas de fibres minérales,
entre le premier et le deuxiéme organe de transport et dans
la continuité directe de ces deux organes de transport.
Lorsque la trappe est ouverte, les fibres situées sur la
trappe tTombent, soit uniquement sous 1’effet de la gravité
(en 1’absence de moyens de pression ou de traction), soit

sous 1l’effet combiné de la gravité et de moyens de pression
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ou de traction du type décrit précédemment, et sont ainsi
évacuées.

Evidemment, afin de limiter la quantité de matelas
éliminé, 1’installation peut avantageusement comporter une
pluralité de trappes réparties dans la direction de 1la
largeur de 1’installation, et les trappes peuvent é&tre
actionnées sélectivement (indépendamment les unes des
autres), selon le positionnement exact du défaut détecté.

La figure 4 représente schématiquement une ligne 20 de
fabrication d’un produit en laine de roche, comprenant une
installation de traitement selon 1’invention, notamment du
type décrit précédemment en lien avec les figures 1 et 2.

La ligne de fabrication 20 comprend, de 1’amont wvers
1l7aval, les éléments suivants

- un dispositif de fibrage 22 pour 1’obtention de
fibres de roche,

- un dispositif (intégré a la machine de fibrage) de
pulvérisation de liant 24 sur les fibres de roche
ainsi obtenues,

- une installation 1 de traitement du matelas de fibres
issu des dispositifs de fibrage et de pulvérisation
par détection et élimination de défauts localisés, du
type décrit précédemment en liaison avec les figures
1 et 2,

- un dispositif de nappage ou nappeur 28, et

- une étuve de réticulation du liant 30.

De maniére connue, le dispositif de fibrage 22 comporte
une série de quatre roues de centrifugation 23a, 23b, 23c,
23d agencées en cascade, capables de tourner autour d’axes
sensiblement horizontaux, dans lesquelles la premiére roue
est la plus petite 23a, la deuxiéme roue 23b est légérement
plus grande, les troisiéme et quatriéme roues 23c, 23d étant
tres légérement plus grandes et sensiblement de méme

diametre.
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La premiére roue 23a est alimentée en matériau fondu par
une goulotte (non représentée) et sert essentiellement a
accélérer le matériau qui est renvoyé vers la seconde roue
23b, le flux de matériau s’amenuisant a chaque roue a raison
de la gquantité de fibres formées.

Un tel dispositif de fibrage 22 comprend généralement en
outre des moyens pour générer, a la périphérie des roues de
centrifugation, un courant d’air sensiblement paralléle aux
axes de rotation des roues, dans 1le but d’assister la
formation des fibres par un effet d’étirage et d’entrainer
les fibres dans une direction ©perpendiculaire a leur
direction de formation.

Un liant est pulvérisé sur les fibres par le dispositif
de pulvérisation 24 alimenté par des moyens dédiés en
solution de liant. Le matelas de fibres 10 est ensuite formé
par l1’accumulation des fibres sur une surface de réception et
acheminé dans la ligne par un organe de transport, Jjusqu’ a
1’installation de traitement 1, selon 1’invention, pour la
détection et 17élimination éventuelle de défauts localisés,
du type points chauds.

Il est ensuite transporté jusgu’au nappeur 28.

Le nappeur 28 est adapté pour déposer les fibres
minérales sur un convoyeur 32, sous forme de plusieurs
couches superposées. Le grammage du matelas de fibres est
ainsi augmenté, ce qui permet d’obtenir un produit
d’iscolation avec des propriétés thermiques et/ou acoustiques
améliorées. Dans un souci de simplification le convoyeur 32
est représenté sur 1la figure 4 en alignement avec la
direction de convoyage X, alors qu’il est en réalité orienté
perpendiculairement selon la direction Y.

Le nappeur 28 est typiquement vertical. Il comprend deux
tapis 33, 34 avec des surfaces principales 33a, 34a,
destinées a étre en contact avec les fibres minérales, qui

sont paralléles et se font face. Les deux tapis 33, 34 se
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déplacent a la méme vitesse et entrainent les fibres entre
eux, contre leurs faces principales. Les deux tapis 33, 34
oscillent ensemble autour d’un axe horizontal parallele a
leurs surfaces principales, comme illustré par la fléche £
sur la figure 1.

L’installation comprend de préférence également un
dispositif de crépage 26 aussi appelé crépeuse, positionné en
aval du nappeur 28, et gqui permet d’augmenter la densité et
d’orienter les fibres minérales. La crépeuse 26 comprend
typiquement six tapis 36, 37, 38, 39, 40, 41 répartis en
trols paires successives de tapis disposés en regard. Chaque
tapis comporte une surface principale respectivement 36a,
37a, 38a, 39a, 40a, 4la, destinée a étre en contact avec les
fibres minérales.

Les tapis 36 et 37 de la premiere paire se déplacent a
la méme vitesse. Les tapis 38 et 39 de la deuxiéeme paire se
déplacent a la méme vitesse (différente des tapis de 1la
premiére paire). Les tTapis 40 et 41 de la troisieme paire se
déplacent a la méme vitesse (différente des tapis de 1la
premiére et la deuxiéme paire).

Les opérations de crépage et de nappage contribuent
toutes les deux a réparer le trou pratiqué dans le matelas
résultant de 1’élimination d’une partie défectueuse. Ainsi,
la qualité ou 1’esthétique du produit final ne sont pas
impactées par 1l’opération de traitement.

Le matelas de fibres est ensuite calibré et transporté
jusqu’a 1’étuve 30, dont 1la température est par exemple
proche de 220°C. La montée en température et le temps de
séjour du matelas fibreux dans 1’étuve 30 sont ajustés pour
permettre la cuisson du liant et 1’élimination de 1’eau. En
sortie de 1’étuve 30, le matelas de fibres subit typiquement,
a l’aide de dispositifs de découpe, une découpe longitudinale
de ses bords irréguliers, et éventuellement du centre, une

découpe dans un sens transversal et éventuellement dans le
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sens de 1’épaisseur (refente), de maniére a obtenir des blocs
qui pourront ensuite étre stockés sous forme de plaques ou en

rouleau.
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REVENDICATIONS

1. 1Installation (1) de traitement d’un matelas de fibres
minérales (10), notamment de fibres de verre ou de fibres de
roche, se déplacant selon un plan (X, Y) et une direction de
défilement (X), par détection et é&limination de défauts
localisés (M), notamment des points chauds ou des points
humides, 1'installation comprenant

- un premier organe (2) pour le transport du matelas de
fibres minérales {10},

- un deuxiéme organe (3) pour le transport du matelas de
fibres minérales (10), le deuxiéme organe de transport (3)
étant disposé & la suite du premier organe de transport (2)
dans la direction de défilement (X} et séparé de celui-ci
dans ladite direction par une zone de traitement (4),

- un dispositif (5) de détection de défauts (M) localisés
dans le matelas de fibres minérales, situé en amont de la
zone de traitement (4) dans la direction de défilement (X),
el

- dans la =zone de traitement (4), un dispositif (6)
d"élimination de défauts adapté pour éliminer en ligne un
défaut (M) détecté par le dispositif de détection (5) en

éliminant la partie de matelas le contenant.

2. Installation de traitement (1) selon la revendication 1,
dans laquelle le dispositif de détection (5) comprend au

moins un organe de détection par rayonnement infrarouge.

3. Installation de traitement (1} selon la revendication 1 ou
2, dans laguelle le dispositif d’élimination (6) est
configuré de sorte que la partie de matelas contenant le
défaut soit évacuée dans une direction d'élimination (F)

traversant 1'épaisseur du matelas (10).
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4. Installation de traitement (1) selon l’une quelconque des
revendications 1 a 3, dans laguelle le dispositif
d’élimination (6) est configuré de sorte que la partie du
matelas contenant le défaut soit évacuée dans une direction
d’élimination (F) sensiblement paralléle a la normale (Z) au

plan (X,Y) de défilement du matelas.

5. Installation de traitement (1) selon l'une quelcongue des
revendications 1 a 4, dans lagquelle le disgpositif
d’élimination (6) comprend des moyens de pression ou de
traction (P) sollicitant une partie du matelas dans une

direction dfélimination (F).

6. Installation de traitement (1) selon la revendication 5,
dans laquelle la direction d'application de la force exercée
par les moyens de pression ou de traction forme un angle
compris entre 3 et 20°, de préférence entre 3 et 10°, encore
plus préférentiellement entre 4 et 6°, avec une direction

normalé (Z) au plan (X,Y) de défilement

7. Installation de traitement (1) selon la revendication 5 ou
6, dans laguelle le dispositif d'élimination (€) comprend une
pluralité d'organes de pression ou de traction {(P), orientés
vers la zone de traitement (4), et répartis dans une

direction latérale {Y) de llinstallation.

8. Installation de traitement (1)} selon la revendication 7,
comprenant en outre des moyens de transmission pour
transmettre au dispositif d’élimination {6} une information
sur le positionnement du défaut (M) dans la direction
latérale (YY), et des moyens de commande sélective de chaque
organe de pression ou de traction (P) en fonction de ladite

information.
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9. Installation de traitement (1) selon 1l'une guelconglie des
revendications 1 & 8, dans laguelle 1l’espacement (d) entre la
premiére surface de transport du premier organe de transport
et la deuxiéme surface de transport du deuxiéme organe de
transport est compris entre 50 et 150 mm, de préférence entre

80 et 120 mm.

10. Installation de traitement (1) selon 1l'une gquelconque des
revendications 1 & 9, comprenant en outre, dans la zone de
traitement, au moins une trappe adaptée pour étre ouverte et
fermée de fagon commandée sous le matelas de fibres wminérales

(10} .

11. Ligne de fabrication (20) d’un produit & base de fibres
minérales, notamment de fibres de verre ou de fibres de
roche, comprenant au moinsg :

- un dispositif de fibrage (22) pour l1l’obtention de fibres
minérales,

- un dispositif de pulvérisation d’un liant (24) sur lesdites
fibres minérales, pour la formation d'un matelas de Ffibres
minérales liées par un liant (10), et

- un dispositif de réticulation du liant (30),

dans laquelle la ligne de fabrication (20) comprend en outre,
entre le dispositif de pulvérisation (24) et le dispositif de
réticulation du liant (30), une installation de traitement

(1) selon 1’une gquelconque des revendications 1 & 10.

12. Ligne de fabrication (20) selon la revendication 11,
comprenant en outre un dispositif de nappage (28) du matelas
de fibres (10}, entre 1’installation de traitement (1) et le

dispositif de réticulation du liant (30).
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13. Ligne de fabrication {20) selon la revendication 11 ou
12, comprenant en outre un dispositif de crépage (26), entre
1'installation de traitement (1) et le dispositif de

réticulation du liant (30).

14. Procédé de traitement d‘un matelas de fibres minérales
{(10), notamment de fibres de verre ou de fibres de roche, se
déplagant selon un plan (X, ¥Y) et une direction de défilement
{X}, par détection et €limination de défauts localisés (M),
notamment des points chauds ou des points humides, au moyen
d’une installation selon 1'une quelconque des revendications
1 & 10, le procédé comprenant :

- le transport du matelas de fibres minérales (M) sur un
premier organe de transport (2}, puis sur un deuxiéme organe
de transport (3) disposé & la suite du premier organe de
transport (2) et séparé de celui-ci par une zone de
traitement (4) dans la direction de défilement (X),

- la détection de défauts localigés (M) dans le matelas de
fibres minérales (10), en amont de la zone de traitement (4)
dans la direction de défilement (X}, et

- dans la zone de traitement (4), l7élimination en ligne d’un
défaut (M) détecté par élimination de la partie de matelas le

contenant.

15. Procédé de traitement selon la revendication 14, dans
lequel le matelas de fibres minérales est une nappe de fibres
minérales liées par un liant non durci ou un matelas de

fibres minérales non liées par un liant.

16. Procédé de fabrication d’un produit a base de fibres
minérales liées par un liant, notamment de fibres de verre ou
de fibres de roche, comprenant au moins :

- 1’obtention de fibres minérales,
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- la pulvérisation d’un liant sur lesdites fibres minérales,
pour la formation dfun matelas de fibres minérales liédes par
un liant (10), et

- la réticulation du liant,

le procédé comprenant en outre, entre la pulvérisation et 1la
réticulation du 1liant, le traitement du matelas de fibres
minérales (10) par détection et élimination de défauts
localisés, notamment des points chauds ou des points humides,

selon le procédé de traitement de la revendication 14.
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revendications du brevet qui définissent l'objet de linvention et délimitent I'étendue de la
protection.

Aprées délivrance, I'.N.P.l. peut, a la requéte de toute personne intéressée, formuler un
"AVIS DOCUMENTAIRE" sur la base des documents cités dans ce rapport de recherche
et de tout autre document que le requérant souhaite voir prendre en considération.

CONDITIONS D'ETABLISSEMENT DU PRESENT RAPPORT DE RECHERCHE

[X] Le demandeur a présenté des observations en réponse au rapport de recherche
préliminaire.

| Le demandeur a maintenu les revendications.
[X] Le demandeur a modifié les revendications.

[l Le demandeur a modifié la description pour en éliminer les éléments qui n'étaient plus
en concordance avec les nouvelles revendications.

| Les tiers ont présenté des observations aprés publication du rapport de recherche
préliminaire.

1 Un rapport de recherche préliminaire complémentaire a été établi.

DOCUMENTS CITES DANS LE PRESENT RAPPORT DE RECHERCHE

La répartition des documents entre les rubriques 1, 2 et 3 tient compte, le cas échéant,
des revendications déposées en dernier lieu et/ou des observations présentées.

[X] Les documents énumérés a la rubrique 1 ci-aprés sont susceptibles d'étre pris en
considération pour apprécier la brevetabilité de linvention.

[X] Les documents énumérés a la rubrique 2 ci-aprés illustrent l'arriére-plan technologique
général.

| Les documents énumérés a la rubrique 3 ci-aprés ont été cités en cours de procédure,
mais leur pertinence dépend de la validité des priorités revendiquées.

1 Aucun document n'a été cité en cours de procédure.




N° d'enregistrement national : FR1655654 N° de publication : FR3052762

1. ELEMENTS DE L'ETAT DE LA TECHNIQUE SUSCEPTIBLES D'ETRE PRIS EN
CONSIDERATION POUR APPRECIER LA BREVETABILITE DE L'INVENTION

WO 2007/128942 A1 (SAINT GOBAIN ISOVER [FR]; ELLISON CHRISTOPHER [FR]) 15 novembre
2007 (2007-11-15)

2. ELEMENTS DE L'ETAT DE LA TECHNIQUE ILLUSTRANT L'ARRIERE-PLAN
TECHNOLOGIQUE GENERAL

JP 2003 105665 A (TOSCO CO LTD) 9 avril 2003 (2003-04-09)

EP 2 947 117 A1 (ROCKWOOL INT [DK]) 25 novembre 2015 (2015-11-25)

3. ELEMENTS DE L'ETAT DE LA TECHNIQUE DONT LA PERTINENCE DEPEND
DE LA VALIDITE DES PRIORITES

NEANT

2/2



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings
	Search report

