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Ia présente invention est relative & un procédé et & un
dispositif pour la fabrication de fibres de maticres thermoplas-
tiques minérales, par étirage de la matiére fondue sortant des
orifices d'une plaque perforée comprenant une forte densité
dtorifices. Elle concerne en particulier la fabrication de fibres
de verre continues par étirage mécanique de filets et de fila~
ments formés en aval de la plaque perforée, ces filaments étant
rassemblés sous forme de fils gui sont généralement bobinés sur
un support. )

Ia technique de fibrage conmue la plus couramment utilisée
pour fabriquer des fils continus consiste & étirer les filets
de matidre fondue 3 partir d'une filidre dont la plaque de fond
est mmie de tétons permetitant, en agsociation avec des moyens
de refroidissement adaptés, d'assurer la séparation stable des
filets de matidre. De plus, les tétons évitent le phénomene de
"poyage" du fond de filidre lors d'une rupture de filaments au

\

cours de l'opération de fibrage. Avec une plague & orifices sans
tétons, ce phénoméne bien connu de "noyage", aussi appele "enver-
rage" dans le cas particulier du verre, se manifeste par la
réunion de plusieurs cOnes adja.cents de matidre fondue et par
11&talement de la matidre sur la face inférieure de la plagque

en raison des effets de capillarité et de mouillage de celle-ci.
Tors 4'une rupture de filaments au cours de 1'opération de fibra-
ge, la présence de tétons évite donc l'enverrage massif du fond
de filiére.

Compte tenu des difficultés de fabrication d'un fond de
filidre & tétons et aussi de la place importante occupée par ceux-
¢i, il a bien entendu été env:.sa,ge de les supprimer et de rempla-
cer le fond de filidre 3 tétons par une pla.que perforée généra~
lement plane comportant un nombre égal voire supérieur dtorifices

gur une surface moindre. Ceci permet en principe, non seulement



10

15

20

25

30

35

-

2470098

2
atétirver simultanément un plus grand nombre de filaments et par
conséquent de fabriquer des produits nouveaux, mais aussi de remé-
dier aux problémes de déformation du fond de filidre qui devien-
nent particulidrement importants dans le cas de filidres de grandes
dimensions.

Cependant, 1'augmentation du nombre dlorifices par unité de
surface de la plaque est en pratique rapidement limitée par le phé-
noméne d'enverrage qui jntervient lors d'une rupture de filaments
et qui se produit dtauntant plus facilement que les distances entre
orifices adjacents sont plus faibles et que les conditions de fibra-
ge, en particulier les températures au voisinage des orifices de la
plague, sont moins gtables ou moins uniformes.

Pour obtenir des filidres économiquement intéressantes, se
caractérisant par un grand nombre dtorifices trés proches les uns
des autres et par une cdpacité de production supérieure 3 celle des
installations classiques, il est done nécessaire de pouvoir séparer
facilement le verre en autant de filaments qu'il existe dtorifices,
ot de maintenir cette séparation pendant toute l'opération de fibrage.

Différents dispositifs et procédés ont été proposés pour obte-
nir avec des plaques & orifices une bonne stabilité de fibrage, et
diminuer le nombre de ruptures de filaments ou les risques d'enver-
rage partiel ou total de la plague, enverrage qui nécessite des
opérations de redémarrage ou de relance du fibrage en général assesz
longues. Parmi les différents brevets pris dans ce domaine, le brevet
frangais FR 2.,257.552 est 1l'un des plus représentatifs. Ce brevet
déerit vme filidre & fond plat présentant un grand nombre d'orifices
par unité de surface, de 1'ordre de 30 orifices par cm2 et méme plus.
Ta formation des filaments et le maintien de leur séparation néces-
sitent un contrdle précis de la température du fond de la filidre, en
réglant 1'énergie électrique fournie et en provoguant son refroidis-
gement par un courant gazeux souflé en permanence & vitesse élevée.

Ce procédé, long et compliqué & mettre en oeuvre, 2 fait
1tobjet de plusieurs perfectionnements.

Un de ces perfectionnements, déerit dans le brevet frangais
FR 2.297.194, consiste par exemple & établir et 3 maintenir une
différence importante de température entre le verre adjacent & la
plaque et la surface externe de la plague. la température de la pla-
que étant inférieure de 28 3 83°C & la température du verre, les
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3
risques d'enverrage sont considérablement réduits. Ceci est obtenu
par un soufflage permanent d'air sur le fond de la filidre.

Un autre perfectionnement, décrit dans le brevet frangais
FR-2.353 .496, consiste & souffler en permanence l'air de refroidis-
sement 3 partir de deux séries d'ajutages disposés de part et
d'autre des grands c8tés de la plaque perforée formant le fond de
la filidre. Les ajutages, qui font un angle compris entre 30 et 60°
par rapport & la plaque, sont placés & une distance comprise entre
5 et 127 em du centre de ladite plaque et délivrent des jets d'air
3 des vitesses d'environ 30 & 120 m/sec. Ainsi le flux d'air attei-
gnant les orifices est sensiblement uniforme, tout en évitant une
consommation excessive d'air, Malgré les perfectionnements apportés,
ce type de procédé souffre de certains inconvénients inhérents au
soufflage en lui-méme. En particulier, il est difficile d'obtenir
des températures relativement homogdnes sur l'ensemble des orifices
et un refroidissement régulier des cdnes de verre, or ces variations
de température sur le fond mdme de la filidre provoquent une insta=
bilité de fibrage qui affecte défavorablement Vle‘rendement de fabri-
cation, D'autre part, en cas d'enverrage de la plague plane aprés
rupture de filaments, les opérations de relance du fibrage restent
en général longues et compliquées, car le régime thermique est trés
fortement perturbé par les débits de gaz encore plus élevés que néces=-
site la relance. On notera aussi gue ce type de procédés est d'auntant
plus difficile 3 mettre en oeuvre que l'on veut fabriguer des fibres
de faible diamdtre. De plus, le dispositif de fibrage est assez
compliqué du fait de la présence de 1'adlimentation en gaz et dn sys-
téme pour régler les divers paramdtres relatifs au soufflage des gaz.

Pour diminuer les risques d'enverrage des filidres, le brevet
frangais n°® 2.128.312 déerit un procédé selon leguel un mélange gazeux
particulier est dirigé vers un fond de filidre formé soit d'une plaque
3 orifices plane, soit d'une plague comprenant des canaux longitudi-
naux paralldles percés d'une rangde d'orifices. Ce procédé consiste &
émettre de fagon continue un gaz inerte ou non oxydant et un gaz hydro-
carboné décomposable par la chaleur, afin de déposer du carbone et de
provoquer une adsorption d'hydrogéne sur le fond de filidre. Le dépSt
de carbone, qui résulte de la décomposition chimigue des gaz au
contact du verre et du fond de filidre chauds, permet de diminuer le
mouillage de ce dernier par le verre.et s'oppose i la réunion des
perles de verre qui se forment & chaque orifice.
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Ia complexité du dispositif, qui comprend des organes tubu~
laires perforés ou poreux pour 1'injection des gaz et tout un systéme
d'alimentation en gaz inerte et en gaz hydrocarboné, la nature méme
des gaz utilisés augmentent le cofit des installations de fibrage.

De plus, la formation de fibres ‘de verre dans un milieu réduc-
teur en présence de fines particules de carbone peut entrainer une
dégradation des propriétés desdites fibres.

Dtautres solutions ont été proposées, notamment pour contrbler
1'enverrage intervenant apres la rupture d'un filament.

Ainsi le brevet américain US 3.979.195 préconise de réunir '
chaque orifice & au moins deux orifices adjacents, par une fine ca-
nelure creusée sur la face inférieure de la plaque perforée. De ce
fait, lors de la rupture d'un filament, le verre s'écoulera préfé~
rentiellement dans la cannelure et viendra alimenter le filament
étiré par 1l'un des orifices a.dga.cents. Le filament, grossi par cet

apport de verre, se séparera en deux sous l'action du jet d'air souf-

~ £f16 en permanence sur le fond de la filiére.

Outre les inconvénients déjd mentionnés du soufflage permanent
d'un gaz, ce systéme est délicat & mettre en oeuvre. En effet, si le
verre parcourant la cammelure est trop refroidi, il risque dtattirer
le cbne adjacent-en venant & son contact et de provoguer la rupture
du filament adjacent, ce qui conduira 3 un enverrage localisé non
contrdlé; si le verre est trop chaud, il risque de migrer en dehors
de la cannelure et de provoguer un enverrage également incontrdlable.

On trouve un procédé et un dispositif a.nalogdes,présentés
comme un perfectionnement du brevet précédent, dans le brevet améri-
cain US 3.982.915.

Selon ce brevet, les orifices sont perfores dans une plaque
plane et rassemblés par zone comprena.nt chacune plus:.eurs dizaines
dforifices. Au sein de chague zZone, les orifices sont étroitement
appariés par groupe de deux ou trois, par exemple a, b, c. -

TLorsqu'un filament issu de ngt casge accidentellement le verre

gtécoulant de "a" mouille le métal séparant les trois orifices, ali-

mente préférentiellement les cdnes issus de "b" et net, et est entrai-

né par ces derniers. Sous 1l'action du jet d'air dirigé en permanence
gur le fond de la filidre, on obtient de nouveau la séparation en

trois filaments.

On retrouve ici, tous les inconvénients inhérents au soufflage _

permanent d'un gaz et aux variations trés localisées de la viscosité

-
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du verre pouvant conduire & une rupture en chaine ou & un enverrage
non contrdlé. De surcroit, le démarrage de la filidre nécessite ini-
tialement 1'enverrage total de la plague perforée et il s'ensuit que
la subdivision en filaments est longue et délicate.

I1 ressort de l'exposé de l'art antérieur que de nombreuses
techniques ont été proposées pour éviter l'enverrage, dds le démar-
rage de la filidre, ou pour 1l'éliminer complétement avant de commen=
cer l'opération de fibrage proprement dite.

Contrairement 3 1l'art antérieur, la présente invention a pour
objet un procédé et un dispositif qui permettent d'obtenir un enver-
rage contr8lé et stable sur des zones bien délimitées et perforées
d'une pluralité d'orifices, et des conditions opératoires telles que
le fibrage du verre puisse &tre réalisé, de manidre sélective, 3
partir desdites zones.

En fait, 1'invention a pour but d'obtenir & partir d'une
filidre donnde deux régimes de marche différents selon lesquels on
obtient soit un filament par orifice, soit un filament & partir d'un
groupe d'orifices enverrds., Ainsi, 1l'invention permet, & partir d'une
méme filidre, de fabriquer une large gamme de fils se différenciant
notamment par le nombre de filaments élémentaires et par le diamdtre
desdits filaments.

La présente invention a également pour objet d'augmenter le
nombre dlorifices par unité de surface et le nombre total dtorifices
par filidre, afin d'obtenir des fils constitués par un grand nombre
de filaments élémentaires tout en maintenant une bonne stabilité du
fibrage méme pour la fabrication de filaments de faible diamdtre.

Ces différents facteurs, & savoir l'augmentation du nombre
dlorifices et ltamélioration de la stabilité du fibrage, permettent
de diminuer le nombre de ruptures de filaments et d'augmenter ainsi
considérablement les rendements de fabrication.

Ceci et dtautres buts sont atteints par 1l'emploi d'une nou-
velle forme de filidre travaillant dans des conditions qui sont
déerites de fagon plus détaillée ci-apres.

En bref, la présente invention consiste essentiellement & ali-
menter en matériau thermoplastique & 1'état fondu tel que du verre,
une filidre dont le fond est constitué d'une plague généralement
plane, comportant des séries d'alvéoles disposées en saillie sur
ladite plague et espacées les unes des autres, chague alvéole étant

munie 3 sa surface inférieure d'une pluralité d'orifices; & laisser
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1le verre s'écouler par lesdits orifices en ne recouvrant que la

face inférieure desdites alvéoles; 3 étirer simultanément au moins

un filament par alvéole de fagon indépendante sur chaque alvéole et

quelque soit le degré d4'enverrage de 1la face inférieure desdites al-

véoles.

Suivant vne des caractéristiques de 1'invention, on contrSle

1tenverrage des faces inféri

cures des alvéoles par un refroidissement

contrdlé du verre passant au travers des orifices perforés dans

lesdites faces.

Selon un des aspects de 1l'invention, le refroidissement du

verre est tel qu'il assure 1'enverrage de 1la face inférieure de chaque

alvéole, et qu'il permet &' étirer un seul filament par alvéole & par-

tir du verre fondu s'écoulant de 1! ensenmble des orifices de chaque

alvéole.

Sous un autre aspect de l'invention, le refroidissement du

verre est tel gqu'il réduit au minimum 1'enverrage de la face infé-

rieure des alvéoles, et qu'i

1 permet d!étirer un filament 3 partir du

verre s'écoulant de chacun des orifices perforés sur la face infé-

rieure desdites alvéoles.

Ainsi on refroidit le

verre jusqu'a une température ’c1 en

assurant 1l'enverrage de la face inférieure de chaque alvéole; on

&tire un filament par alvéol

N

e 3 partir du verre fondu réparti sur la

face inférieure de ladite alvéole, puis on refroidit de nouveau le

verre &tiré jusqu'd une temp
parition de l'enverrage; on
orifice.

Le fonctionnement de

érature t, inférieure & t, jusqu'd dis-
&tive un filament & partir de chagque

1a, filidre est alors le suivant ¢

on laisse le verre s'écouler par les orifices et recouvrir la face

inférieure des alvéoles en formant une seule masse globuleuse par

P

alvéole; on étire des filaments & raison dtun filament par alvéole; on -

envoie un courant gazeux sur lesdites alvéoles et on provogue la

subdivision de chaque filament en autent de filaments élémentaires

qu'il existe d'orifices 3 la

base de chaque alvéole; on rassemble les

filaments élémentaires en au moins un fil enroulé sur un support en

rotation et on poursuit 1l'étirage desdits filaments en arrétant le

courant gazeux, d%s le début

de 1'enroulement dudit fil.

Le refroidissement. du verre est obtenu par échange thermique

entre les parois des alvéoles et les gaz ambiants circulant entre les

intervalles séparant lesdite

g alvéoles, et entrainés par les filaments
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en cours d'étirage. _

Ce refroidissement du verre est effectué de manidre & réduire
les écarts de température au niveau des orifices de la filidre, et &
augmenter la viscosité du verre sortant desdits orifices.

L'invention a également comme caractéristique, lorsgue le désé-
quilibre thermique de la filidre est tel que le verre présente an
niveau des orifices des écarts de température susceptibles de nuire 2
la, stabilité du fibrage, de régler le refroidissement du verre par
échange thermique avec un dispositif muni 4'organes refroidisseurs
disposés & proximité des alvéoles, en fonction des températures du
verre fondu 3 la sortie des différents orifices.

Ce refroidissement ainsi effectué permet d'obtenir une meil-
leure uniformité des températures et un fibrage plus stable;, sans
faire intervenir un soufflage intense et continu d'air ou de gaz en
direction de la filiére.

Ce refroidissement différencié résultant notamment des échan-
ges thermiques par rayonnement entre les parois des alvéoles et les
orgenes refroidisseurs, se traduit par des chutes de température
entre les plans d'entrée Pp du verre dans les alvéoles et les fgces
inférieures de celles-ci, assimilable & un plan moyen de fibrage P.

Les différentes chutes de température sont réglées, en parti-

‘culier, en engageant ces organes ou une partie de ces organes dans

les intervalles séparant les alvéoles et en les disposé.nt 4 des
hauteurs différentes par rapport & la plaque de la filidre en fonc-
tion des températures au nivean des orifices de fibrage. 7

Selon l'une des caractéristiques de 1l'invention, la chute de
température ainsi créée entre les plans dtentrée Py de la matidre
fondue dans une alvéole et la face inférieure de celle-~ci, assimila-
ble 3 un plan moyen de fibrage PF’ a une valeur au moins égale 3 20°C.
Pour le fibrage du verre ou de matidres thermoplastiques similaires,
les chutes de températures dans les différentes alvéoles seront avan-
tageusement comprises entre 20 et 140°C et de préférence emtre 30 et
90°C.

Suivant une autre caractéristique de l'invention, la température
du verre dans les orifices d'une alvéole est sensiblement égale 3 la
température du métal an voisinage immédiat de chaque orifice. Cette
température est elle-méme inférieure 3 la température de la plagque
de la filigre.

Le refroidissement par rayonnement des alvéoles et des bulbes
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de verre, contrdlé &ventuellement par le réglage de la position des
organes refroidisseurs, est fonctlon des caractéristiques dimension-
nelles des filidres. Les ca.raeterlst:.ques ayant une influence impor-
tante sur ces échanges thermiques sont en particulier la hauteur des
alvéoles et 1'épaisseur de leurs différentes parois comme précisé ci-
apres dans la définition du dispositif.
» Tne des caractéristiques intéressantes de 1l'invention est de
pouvoir fabriquer 3 partir d'une filiére présentant un nombre total
d'orifices N répartis sur n alvéoles, des fils constitués de n ou de N
filaments élémentaires en agissant uniquement sur les conditions dé
fibrage telles que le courant gazeux balayant le fond de la filiere,
la chute de température provoquée dans les alvéoles et la vitesse
d'étirage desdits filaments.

Ainsi, lorsqu'on veut passer d'un fil constitué de N fllaments
3 un fil comprenant n filaments, il suff:.t au moment de la relance, de
maintenir l'enverrage de la face inférieure de chaque alvéole en évi-
tant tout soufflage de gaz sur le fond de la, filiére et de modifier les

'paramétres de fibrage, notamment en diminuant la chute de température

provoquée dans les alvéoles.

A 1'inverse, lorsqu'on veut passer de n & N filaments, il suffit
dtenvoyer un courant gazeux au moment de la relance et de modifier les
paramdtres de fibrage, notamment d'augmenter la chute de température
dans les alvéoles.

I1 est important de souligner qu'aprés ce changement, le dia~
mdtre des filaments peut &tre plus faible tout en diminvant la vitesse
drétirage desdits filamentis.

" parmi les différents avantages apportés par la présente inven-
tion, l'un des plus remarquables est la parfaite maitrise de 1'enver-
rage des zones perforées, qui confére aux filidres une souplesse dtuti-
lisation exceptiomnelle; aiusi, au moment de la relance, 1'opérateur
ne manipule qu'un nombre relativement faible de filaments élémentaires
et peut obtenir trés rapidement un fil constitué de n ou de N filaments
en adoptant des paramdtres de fibrage traditionnels.

Par ailleurs, la grande variété de fils susceptibles d'8tre fa-
briqués & partir d'une filidre déterminée, et notamment la possibilité
d'étirer des filaments de diamdtre assez faible (par ex. 19\1!11) 4 des
vitesses d'étirage relativement basses, permet de réaliser directement
des produits semi-finis. Tl est ainsi possible de fabriquer directe~

ment sous filiére des enroulements de titre élevé connus sous le nom

-
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de bobines de stratifil, on de la fibre coupée.

A noter également gue la rupture d'un filament issu d'un ori-
fice n'entraine pas systématiquement 1l'arrét de la fabrication. En
effet, si ls verre s'éconlant par ledit orifice est suffisament chaud
il alimentera les hulbes des autres filaments issus de la méme alvéole
et 1'étirage pourra se poursuivre en formant au moins un filament par
alvéole. Pour une filidre présentant plusieurs milliers d'orifices, la
formation d'un ou de guelques filaments de plus forte section, n'aura
pas de consdquence sur la qualité du fil produit. Jusqu'a un nombre
limité dz ce type particulier de rupture, l'opérateur n'aura pas &
interrompre 1'opération de fibrage, ce qui est particulidrement avan-
tageux, notamment lors de la fabrication de produits semi-finis.

On peut noter anssi que la présente invention permet de fabri-
quer des fibres » une température de fibrage qui, au niveau des orifi-
ces, est plus faible qu'avec les procédés classiques utilisant des fi-
1lidres 3 tétons. Pour le fibrage de verrves identiques, ceci a pour
conséquence d'angmentey dans un certain nombre de cas, la durée des
filigres.

Le verre se présentant 3 une température relativement basse &
1a sortie des orifices, il est éganlement intéressant de souligner que
la Tupture d'un filament peut entrainer la rupture des autres fila.ments
issus de la m8me alvéole. Toutefois, le processus d'enverrage se limite
3 la seule alvéole concernde, et la goutte de verre qui en résulte se
forme beaucoup plus lentement que dans le cas des filidres & tétonms.

Cet avantage pernet assez fréquemment de poursaivre 1'opération
de fibrage jusqu'd la fin programmée de 1'enroulement et d'augmenter
ainsi le nombre de bobines compldtes.

Te dispositif d'alimentation en verrve fondu utilisé pour la
nise en oeuvre du procédé de fibrage selon l!invention comporte une
gource d'alimentation en verre relide & une filidre dont le fond est
une plague sur laguelle est dispos® une série d'alvéoles séparées par
des intervalles, la face inférieure de chague alvéole étant percée
d'une pluralité d'orifices. Il comporte également au moins une rampe
de soufflage disposde latéralement et au~-dessous du fond de la filidre
ainsi que des organes d'étirage et d'enduction des filaments de verre.
I1 peut comprendre en outre, en combinaison avec cette plague, au
moins un dispositif muni d'organes refroidisseurs disposés 3 proximi=
té des alvdoles. La forme des alvéoles, leurs dimensions, et leur es-

pacement sont tels que, compte tenu de 1'échange thermique avec les
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gaz ambiants entrainés par les £ilaments en cours d'étirage et éven-
tuellement avec ces organes refroidisseurs, des chutes de température
an moins égales & 20 °C sont créées entre le plan d'entrée Py du verre
fondu dans une alvéole et la face jinférieure de celle-ci assimilable
au plan de fibrage PF' Ces dimensions relatives sont ca.lculées, pour
chagque filidre, en fonction de 1a chute de température que 1l'on désire
obtenir dans une alvéole, sachant qu' elle est en moyenne de 1l'owdre de
10 & 20 °C par millimdtre de hauteur de verre déterminde & partir de
PE'

Ia face inférieure des alvéoles est de préférence sensiblement
plane et les orifices qui ¥ sont percés sont disposés de préférence
régulidrement par rapport 3 1'axe verbtical passant par le centre de
ladite face. ,

Lorsqu'on étire un seul filament par alvéole, cette disposition
des orifices permet notamment d'obtenir un écoulement plus régulier du
verre alimentant le bulbe. dudit filament.

Selon un mode de réalisation du dispositif, les alvéoles possé-
dent des parois verticales et présentent extéricurement une section
carrde.

Selon un aubtre mode de réalisation du dispositif, les alvéoles
possédent des parois verticales et présentent extérieurement une sec-—
tion circulaire.

Dtaprés une des caractéristiques de 1'invention, les alvéoles
sont disposées & intervalles réguliers par groupes forués chacun d'an
moins une rangée perpendiculaire 3 1'axe longitudinal de la filidre,
1técartement entre deux groupes conséoutifs étant tel qu'il permet
1'ingertion d'un organe de refroidissement. Lorsgue le groupe est
constitué d'an moins deux rangées, celles-ci sont de préférence déca-
1ées transversalement l'une par rapport & 1ltautre.

Le dispositif refroidisseur susceptible d'8tre associé a la
filidre comprend un ensemble a'éléments allongés refroidis par conduc-
tion ou par convection. Il est constitué de préférence d'un ensemble
dtailettes minces de type classique soudées & au moins un COTPS CTEUX
refroidi par un fluide.

Par ailleurs, la disposition et les dimensions des alvéoles
forment un résean de chicanes & la base de la filidre, qui réduisent
les turbulences créées par le courant d'air induit par 1tétirage du
verre et contribuent 3 stabiliser les bulbes.

Cet effet est renforcé par la présence des ailettes dun refroui-
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disseur. . 7

Le dispositif de fibrage selon l'invention et son fonctionne-
ment sont décrits ci-aprés, de fagon détaillée, en référence aux fi-
gures suivantes :

La figure 1 est une vue schématique d'ensemble, de face, d'un
appareillage utilisé pour 1'étirage mécanique de fibres continues par
enroulement sur une broche tournant 3 grande vitesse, et comprenant
une filiére selon 1'invention. .

ILa figure 2 est une vue partielle en coupe transversale du
fond de la filidre, tel que représenté sur la figure 1.

- La figure 3 est une vue partielle en coupe longitudinale du
fond de la filidre, tel que représenté sur la figure 1.

Les figures 4 A,B,C et D, illustrent les différentes phases
du démarrage d'une filidre selon l'invention.

Les figures 5, 6 et 7, sont des vues en plan partielles du
fond de différentes filidres selon 1l'invention.

La figure 8 est une vue en coupe longitudinale d'une partie du
fond de la filidre, tel que représenté sur la figure 5. '

La figure 9 est une vue en coupe horizontalerd'une des alvéo-
les représentées sur les figures 5 et g. ’

ILa figure 10 est une vue, en coupe verticale, d'un autre type
dtalvéole. ‘

" Les figures 11 et 12 représentent des vues schématiques d'en-
semble, de face, d'une installation de fabrication directe sous fi--
ligdre d'enroulement de stratifils.

La figure 13 représente une vue schématique d'ensemble, de
face, d'une installation de fabrication directe sbus filigre de mat
de fils continus,

La figure 14 représente une vue schématique dfensemble, de
face, d'une installation de fabrication directe sous filidxe, d'un
tapis de fibres coupées.

On se réfire tout d'abord & la figure 1, représentant 3 titre
d'exemple la configuration générale d'un dispositif de fibrage équi~
pé d'une filidre selon 1l!'invention.

Ia filidre 1, généralement constitude d'un alliage Pt 90 %,
Bh 10 %, est munie de bornes 2 pour l'arrivée du courant électrigue
utilisé pour son chauffage par effet joule. Elle contient du verre
fondu qui s'écoule par les orifices, perforés sur la face inférieure

d'une série d'alvéoles 4 réaliséee depréférence dans le méme alliage

-
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gue la filidre et disposées ensaillie 3 la base d'une plaque 5
constituant le fond de la filiére. La filidre commmique avec une
source d'alimentation en verre de type connmu qui peut &tre soit
1'avant-corps d'un four & fusion directe & partir duquel le verre
g'écoule dans la filidre directement & 1'état fondu, soit un systime
d'alimentation amenant le verre sous forme de billes, ces dernigres
&tant alors refondues dans la filidre. Quelle que soit la source
dtalimentation utilisée, 1'écoulement du vexrre fondu & travers les
orifices est assuré essen‘biellemént par la pression hydrostatique
de la masse en fusion se trouvant au-dessus de la plaque. Le verre
est &tiré en filaments élémentaires 6, de fagon classique, par 1tinter-
médiaire d'une broche $ournante 7. Aprés dépdt d'ensimage au moyen
d'un organe ensimeur, schématisé en 8, les filaments sont rassemblés
en un ou plusieurs fils 9 par les orgenes habi'tuellemen'b employés
dans cette technique tels que les peignes 10 et 11; le fil est ensuite
bobiné autour de la broche tournante 7, le long de laguelle il se
déplace sous 1'influence d'un organe de répartition ou hélice 12.

TUne rampe de soufflage 13, munie par exemple d'une série
d'ouvertures14, est installée & proximité et au-dessous du plan de
fibrage, les ouvertures 14 étant dirigées vers le fond de la filiére.
Lesdites ouvertures peu#ent 8tre constitudes de buses ou de trous
trés rapprochés, disposés paralldlement & 1'axe longitudinal de la
filigre. ’

Ainsi, la rampe repré gsentée sur la figure 1 et la figure 4 C
est mmie d'une rangée d'orifices de 1 mm de diamdtre et dont la dis-
tance d'entr'axe est de 2 mm. La longueur de la rangée est au moins
égale 3 celle de la filidre. '

Cette rampe est disposée au-dessous du plan de fibrage & umne
distance comprise entre 100 et 160 mm par rapport & l'axe longitudinal
dudit plan de fibrage. -

Elle peut &tre montée fixe ou rotative; dans ce dermier cas,
ga vitesse de rotation peut &tre de 1l'ordre de 2 & 3 ‘tours par seconde
afin d'assurer un balayage régulier de 1'ensemble du plan de fibrage.

Dlautres modes de soufflage peuvent &ire env:.sages.

- Ainsi 1le courant gazeux peut &tre del:.vre par un simple tube
flexible de fort diametre, dirigé et déplacé manuellement vers le fond
de la filidre, ou par plusieurs tubes fixes de fort diamétre.

La rampe 13, reliée & une source de gaz non représentée, peut

délivrer un courant gazeux & un moment déterminé de la relance de la
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filidre, comme précisé ci-aprés.

Le dispositif de refroidissement représenté partiellement sur
les figures 2 et 3, est du type refroidisseur 3 ailettes, bien connmu
dans 1'art antérieur. Les ailettes 15 sont reliées & au moins un tube
principal 16 dans lequel circule un liguide réfrigérant, par exemple
de 1'ean. Ces ailettes sont de préférence en argent ou en cuivre nicke-
14, mais peuvent &tre aussi constituées par dtantres métaux ayant une
bonne conductibilité thermique.

Tes ailettes sont disposées en regard des intervalles sépa~
rant deux rangées consécutives, afin de pouvoir éventuellement les
engager partiellement dans cet espace pour favoriser 1l'obtention des
températures désirées au niveau des orifices’de fibrage.

Le démarrage des filidres selon l'invention illustré par les
figares 4A, 4B, 4C et 4D, peut &tre réalisé de la manidre suivante 3

Te verre fondu alimentant la filisdre 1 passe dans les alvéo-

les 4, s'écoule par les différents orifices 3 perforés & leurs faces
inférieures et enverre rapidement lesdites faces. L'écoulement provogque
la formation d'une seule masse globuleuse 20 par alvéole, qui descend
progressivement sous l'action de son propre poids, en entrainant dans
son sillage un seul filament de verre 21. Cette phase peut &tre accélé-
rée par une intervention manuelle.

On réunit 1'ensemble des filaments 21 ainsi formés et l'on pro-
cdde 3 leur étirage mécanique 3 faible vitesse. '

On envoie alors un courant gazeux, de préférence de l'air, a
une pression inférieure ou égale & 100 mm d'eaun, sur-le fond de la
filidre. Pour une filidre dont le fond présente une surface de 250 cm2
environ, le débit d'air d4élivré est compris entre 0,1 et 1 n‘? par se-
conde. La vitesse de l'air au niveau du fond de la filidre est de quel-~
ques métres pér seconde, par exemple de 1 & 10 m/sec. '

On provoque ainsi, de manigre instantanée, la subdivision de
chaque filament 21 en autant de filaments élémentaires 22 qu'il
existe d'orifices 3 la base de chague alvéole.

On rassemble les filaments élémentaires 22 en au moins un fil
et on l'enroule sur la broche mise en rotation. On poursuit ainsi 11éti-
rage des filaments en arr8tant le courant gazeux, dés le début de la
formation de 1'enroulement.

On peut utiliser le méme cycle opératoire en supprimant 1ltaction
du courant gazeux, on obtient alors un filament élémentaire par alvéole.

Ta vitesse du courant gazeux étant amenée i une valeur suffisam~
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ment faible, il est possible de le maintenir pendant toute 1topération
de fibrage.

Les figures 5 et 6 monbrent des alvéoles présentant 4 & T ori-
fices, exemples de réalisation illustratifs mais non limitatifs de la
présente jnvention. Il est Svidemment possible dtaugmenter le nombre
d'orifices par alvéole, selon les dimensions des alvéoles, le diamdtre
des orifices, les distances dtentrtaxes no‘bamment. '

Le choix du nombre d'orifices résulte du compromis recherché
entre la meilleure densité d'orifices possible et une bonne séparation
des bulbes pendant toute 1topération de fibrage.

Quel que soit le nombre d'orifices choisi, il a pu &tre
constaté que les centres desdits orifices peuvent 8tre avantageusement
disposés sur des cercles centrés sur 1l'axe vertical passant par le
milieu de la face inférieure de 1'alvéole; le centre de ladite face
peut &tre occupé par un orifice central. La distance bord 34 bord des
orifices peut varier de 1 m % 0,2 mm et méme moins, mais elle est de
préférence comprise entre 0,2 et 0,5 mm. '

Les alvéoles peuvent &tre disposées en rangées simples ou en
rangées doubles, perpendiculairement 3 1'axe longitudinal du fond de
1a filidre, ainsi que le moptrent les figures 5 et T.

Dans chagque rangée, les alvéoles sont séparées par une distance
ngt gui peut &tre au moins égale & 0,1 mm, mais qui est de préférence
comprise entre 0,4 et 1 mm. Cette distance est conservée entre deux
alvéoles adjacentes appartenant & deux rangées différentes lorsqu'on
adopte la configuration représentée & la figure T. I.'écartement "b"
existant entre deux rangées simples ou doubles représentées sur les
figures 5 et T est tel qu'il pexmet dtinsérer un élément du dispositif
de refroidissement. Ainsi "b" peut varier de 2,5 & 5,5 mm et de préfé-
rence de 3,5 & 4 mm.

Les figures 5 & 7 représentent des alvéoles de forme cubique
ou cylindrique dont la réalisation est gimple. Il est bien évident que,
sans sortir du cadre de l'inventiog,d'autresformes d'alvéoles sont
envisageables dans la mesure ol elles peuvent &tre agencées en groupes
compacts. '

Un avantage particulier de l'emploi d'alvéoles espacées les
tnes des autres est que le courant électrique circule essentiellement
dans la plague du fond entre les alvéoles, plutdt que dans les parois
des alvéoles. Il en résulte notamment que 1l'épaisseur de la face in-

férieure des alvéoles peut atre choisie indépendamment des caractéris-

-
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tiques €lectriques d.e>1a, filidre considérée globalement. De ce fait,
la filidre 3 alvéoles présente des caractéristiques électriques simi-
laires & celles des Zonds classiques & tétons, sans en présenter les
inconvéniente.

Certaines cavactéristiques dimensionnelles importantes sont

illustrées par la figure 8; il s'agit des épaisseurs e et f correspon-

dant respectivement zux fonds de la filidre et des alvéoles, de la
hauteur h et de 1'épzisseur p de la paroi latérale de ces derniéres.

Lo détermination de ces caractéristiques est conditionnée
essentiellement par les phénoménes d'énergie électrique dissipée par
effet Joule, la résistance mécanique de la filidre, les phénoménes
d'échanges thermiques, le débit de verre par orifice et le nombre d'o-
rifices par unité de surface. _

Ainsi, dens le souci de conférer une résistance mécanique suf-
fisante au fond de filidre, tout en immobilisant le moins de métal
possible, 1'épaisseur e varie de 0,5 & 3 mm et de préférence de 1 & 2 -

mm,

Cette épaisssur, déterminée indépendamment des caractéristiques

dimensionnelles de l'alvéole peut varier d'une zone & une autre du
fond et est choisie de manidre & obtenir une distribution des courants
électriques qui soit la plus homogéne possible sur 1'ensemble du fond
de la filiere.

L'épaisseur T qui conditionne en partie le débit de verre peut
varier indépendammert des autres caractéristiques dimensionnelles; en
choisissant des épaisseuré trés faibles, on réduit au minimum les per-
tes de charges dans les orifices, ce qui permet d'obtenir des débits
élevés & partir d'orifices de faible diamdtre. Cette épaisseur f peutb
varier de 0,2 & 2 mr et de préférence de 0,4 & 1 mm, en fonction du
diamétre des orifices.

Le degré de wefroidissement du verre dépend étroitement de la
hauteur h et de 1'éraisseur p de la paroi des alvéoles.

L'épaisseur p de la paroi P peut &tre constante, lorsque 1'al-
véole est de forme cylindrique par exemple. Elle peut également varier
dans un plan horizortal, lorsque 1talvéole de forme ex’bé:r:ieurre cubique
présente une configuration interne cylindriélue, ainsi que le représente
la figare 9. L'épaisseur p peut aussi varier :céguliérement dans un plan
vertical suivant la figure 10. Dans ce dernier cas, l'épaisseur de la
paroi P variera, du point de raccordement de 1talvéole avec le fond de

la filidre & la face inférieure de ladite alvéole, d'une valeur p 3 une
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valeur p', inférieure 2 p. \

D'une fagon générale pour 1les filidres selon 1l'invention, h
varie de 1 & 10 mm et p de 0,2 % 2 mm et de préférence de 0,4 3 1 mm.

En 1'absence d'ailettes, dans le plan Pp, représenté.schémati—
quement sur la figure 8 et défini comme le plan @' entrée du verre dams
les alvéoles, on désigne par Ty Tpo les températures du verre respec-
4ivement & 1'entrée des deux alvéoles 1 et 2 et par Tgy, Too les tempé-
ratures dens le fond de ces alvéoles, au niveau des orifices, c'est-a-

dire dans le plan de fibrage Pp. 8i Tpy est supérieure & TE‘I’ tout

 autre paramdtre étant maintenu constant, le chute de ‘t:empé:r:a:l;ure,ATN2

=Tp, = Trot provoquée dans 1talvéole 2 est supérieure 3 la chute de
température,A Ty = Ta = Tp10 dans 1'alvéole 1 étant donné la prépon~
aérance des échanges thermiques par rayonnement et par convection dans
ce systime sans gaZ additionnel oh les températures de travail sont
trds élevées. _

Par conséquent, 1!'écart de température dans le plan moyen,

Ay = Ty, - gy sera inférieur 11écartBry = Ty, - Ty dans le plan

‘d'entrée des alvéoles. Cet effet d'amortissement thermique, clest-a—

dire d'atténuation au niveau du plan de fibrage des écarts de tempéra-
ture existant 3 1'entrée des a.lvéoles est d'autant plus important que
1a chute de température dans chaque alvéole est plus élevée.

Si 1a réduction des écarts de température dans le plan Pp reste
néanmoins insuffisante, la configuration du fond de filiére selon
1'invention permet d' ingérer des ailettes de refroidissement 15 et de
contrdler par ce moyen les chutes de température que 1'on souhaite
établir dans les différentes rangées d'alvéoles.

Ta faible dispersion des températures obtenues dans le plan
de fibrage PF est telle que la gtabilité de fibrage devient au moins
aussi bomme qu'en présence de tétons, ce qui permet ou facilite la
fabrication de filaments de petits diamétres 3 des rendements intéres-
sants. Cette faible dispersion des températures au niveau des orifices
présente d'autre part 1l'avantage. de diminuer la dispersion des diamé-
tres de filaments pour un domaine de température de fibrage donné.

Ceci, joint & la possibilité dtobtenir des filaments de dia-
mbtre assez faible & des vitesses dtétirage relativement basses, rend
les filidres selon 1tinvention particuliérement bien adaptées pour la

fabrication de produits gemi-finis.

Les figures 12 & 14 illustrent & ce sujet, les principaux do-

" maines d'application.
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Le premier concerne la fabrication, directement sous filiére,
d'enroulements de titre élevé obtenus soit & partir d'une seule filigre
(figure 11), soit & partir de plusieurs filidres (figure 12).
Le second concerne 1a fabrication de mat 3 pawrtir de fils

-

continus délivrés par une pluralité de filidres, selon un dispositif, tel

que celui représenté sur 1a figure 13, montrant 1'une desdites filidres.

Te troisidme, relatif & la fabrication directement sous filidre
de fibres coupdes, est illustré par la figure 14.. Celle-ci montre un
exemple d'installation permettant d'obtenir en continu wun tapis de
fibres coupées.

L' intérét et les avantages du procédé et du dispositif précé-
demment ddcrits ressortiront clairement des exemples suivants, donnés
3 titre non limitatif, et illustrant quelques modes de réalisation
particuliers de filidres selon ltinvention.

EXEMPIE N° 1

Le fond de filidre est constitué d'une plaque métallique en
platine rhodié 90 %-10 % et comprend 40 rangées d'alvéoles 3 raison
de 10 alvéoles par rangée, chaque alvéole étant percée de 4 orifices.

La disposition des alvéoles et leur structure sont celles re-
présentées sur les figures 5 8 et 9. '

Les différentes caractéristiques dimensionnelles sont les sui-
vantes :

- fond de filidre = 380 x 16 mn

- épaisgeur e = 1,5 m

a =1 mm

b=3,5m

- section de l'alvéole = 4,7 x 4,7 mm

- distance entre 2 alvéoles :

- hauteur de l'alvéole h = 4,5 mm
- épaisseurs : £ = 0,5 mn
p (minimum) = 0,35 mm

- diamdétre des orifices = 1,6 mm
- distance bord & bord d = 0,2 mm

Selon un premier régime de marche, on obtient avec cette fi-
lidre un £il de 900 tex constitué de 1 600 filaments élémentaires de
17 pm de diamdtre, 3 une vitesse d'étirage de 12 m/sec.

Ia température moyenne de fibrage, mesurée par pyrométrie opbi-
que, est comprise entre 1130 et 1140°C. Les chutes de température pro-
voquées dans les alvéoles oscillent entre 80 et 90°C, les ailettes de

refroidissement étant placées de sorte que leur oxtrémitésupérieure se
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trouve approxima.tivement 3 2 mm au~dessous du fond des alvéoles.

Ta production journalidre est de 890 kg.

Selon un deuxiéme régime de marche, on obtient avec cette
filidre un fil de 1000 tex constitué de 400 filaments é1émentaires
de 36 ym de diamdtre, 3 une vitesse d'étirage de 10 m/sec.

La température moyenne de fibrage est comprise entre 1150 et
1160 °C. '

Tes chutes de températures provoquées dans les alvéoles oscil-
lent entre 60 et 70 °C.

La production journaligre est de 890 kg.

EXEMPLE N° 2

Le fond de la filidre, constitué du méme alliage que dans 1l'ex-
emple n° 1, comprend 32 rangées atalvéoles & raison de T alvéoles par
rangée, chaque alvéole &tant percée de T orifices.

Ta disposition des alvéoles et la répartition des orifices
sont celles représentées figure 6 . Au nombre d'orifices prés, leur
structure est identique 2 celle des alvéoles décrites dans 1l'exemple
n° 1.

Tes différentes caractéristiques dimensionnelles sont les sui~
vantes ¢

- fond de filidre = 380 x 58 mm

" - épaisseur e = 1,5 ™

1 mm

3,5 mm

gection de 1l'alvéole = 6,4 X 6,4 mm

- distance entre 2 alvéoles ¢

i

a
b

il

- hauteur de 1l'alvéole h = 4,5 mm

épaisseur ¢ f = 0,5 mm
p (minimm) = 0,5 mo

- diamdtre des orifices = 1,6 mm
- distance bord & bord = 0,3 mm

Les possibilités offertes par cette filidre de 1568 orifices
pour une tirée correspondant & 900 kg/j sont illustrées par les exem-
ples de fabrication résumés dans le tableau N° 1 cité en annexe.
EXEMPLE N°

Dans cet exemple, le fond de la filidre est également réalisé
en platine rhodié 90 % - 10 %; il comprend 52 rangées dtalvéoles &
raison de 19 rangées par alvéole, chague alvéole étant percée de 4 ori-
fices. La disposition des alvéoles et leur structure sont celles repré-

gentdes sur les figures 5, 8 et 9.

o
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Les caractéristiques dimensionnelles de la filidre sont'ies
suivantes 3 ' '
- fond de filidre = 463 x 111 mm
- épaisseur e = 1,5 mm
a=1mm
b=3,5mm

- section de 1l'alvéole = 4,7 x 4,7 mn

- distance entre 2 alvéoles

- hauteur de 1'alvéole h = 4,5 mm
- épaisseur : £ =0,5 mm
p (minimum) = 0,35 mm

- diamdtre des orifices = 1,6 mm
- distance bord & bord = 0,2 mm

Les possibilités offertes par cette filiére de 3952 orifices
pour une tirée théorique de 2000 kg/j sont illustrées & travers les
exemples de fabrication résumés dans le tableau N° 2 cité en annexe.
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Nombre de
filaments

Titre (tex)

¢ filament

Vitesse

dtétirage(m/s)
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Nombre
de filaments

Pitre

(tex)

@ filament

( pm)

Vitesse
dtétirage(m/s

Invissnee

988

400

14

57,8
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600

17

38,6
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REVENDICATTONS ¥4
1. Procédé de fabrication par étirage mécanique, & partir d'une

matidre minérale thermoplastique telle que du verre,de fibres formées
3 partir d'une pluralité d'orifices trés rapprochés répartis par zones
sur le fond d'une filidre métallique constituée d'une plague, caracté-
risé en ce que

- 1l'on fait passer le verre fondu dans une mltiplicité d'alvéoles dis-
posées en saillie sur ladite plaque et espacées les unes des autres,
chagque alvéole étant munie & sa face inférieure d'une pluralité d'ori-
fices,

- on.laisse le verre s'écouler par lesdits orifices et recouvrir la
face inférieure desdites alvéoles,

- on étire simultanément au moins un filament'par alvéole de fagon in-
dépendante sar chaque alvéole et quel que soit le degré d'enverrage de
la face inférieure desdites alvéoles,

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on
contrdle 1l'enverrage des faces inférieures des alvéoles par un refroi-
dissement contrSlé du verre passant au travers des orifices perforés ’
dans lesdites faces. .

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le
refroidissement du verre est tel qu'il assure 1'enverrage de la face
inférieure de chaque alvéole et qu'il permet d'étirer un seul filament
par alvéole & partir du verre s'écoulant de 1l'ensemble des orifices
de chague alvéole.

4. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le
refroidissement du verre est tel qu'il réduit au minimum 1'enveriage
de la face inférieure des alvéoles et qu'il permet d'étirer un fila-
ment & partir du verre s'écoulant de chacun des orifices perforés sur
1la face inférieure desdites alvéoles.

5. Procédé selon 1l'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le refroidissement du verre est obtenu par échange thermique
avec les gaz ambiants circulant entre les intervalles séparant les alvé-
oles et entrainés par les filaments en cours d'étirage.

6. Procédé selon l'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le refroidissement du verre est contrdlé par échange thermigue
avec au moins un dispositif muni d4'organes refroidisseurs disposés &
proximité des alvéoles.

7. Procédé selon l'une des revendications 2 & 6, caractérisé en
ce que le refroidissement du verre se traduit par des chutes de tempé-

rature entre les plans d'entrée P, du verre dans les alvéoles et le
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plan moyen de fibrage PF" an moins égales & 20 °C.

8 .Procédé selon l'une des revendications 6 et T, caractérisé en
ce que les chutes de températﬁres sont réglées sélectivement en ajus-
tant les divers organes refroidisseurs par rapport & la plaque de la
filiere.

9. Procédé selon 1l'une des revendications précédentes, caracté-
risé en ce que le refroidissement du verre est tel qu'il se traduit
par des chutes de température comprises entre 20 et 140°C et de préfé-
rence entre 30 etr 90 °C.

10. Procédé selon 1l'une des revendications précédentes, caracté-
risé en ce que la température du verre dans les orifices est sensible-
ment égale & la température du métal au voisinage de chaque orifice.

11. Procédé selon l'une des revendications précédentes, caracté-
risé en ce qu' ,
- on refroidit le vexrre jusqu'a une température t1 en assurant l'enver-
rage de la face inférieure de chague alvéole, '

- on étire wn filament par alvéole & partir du verre réparti sur la
face inférieure desdites alvéoles,

- puis on refroidit de mouveau le verre étiré 3 une température tz,’
inférieure & t‘l’ jusqu'd la disparition de l'enverrage,

- on &étire un filament & partir du verre s'écoulant de chacun des ori-
fices perforés sur la face inférieure desdites alvéoles.

12. Procédé selon l'une des revendications précédentes, caracté-
risé en ce que 1'on modifie le nombre de filaments élémentaires consti-
tuant le fil en changeant les conditions de fibrage paxr 1taction d'un
courant gazeux balayant le fond de la filidre.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en ce que 1l'on
créé le courant gazeux au moment de la relanca.

14. Procédé selon les revendications 12 et 13, caractérisé en ce
que 1l'on supprime le courant gazeux, des le aébut de 1l'enroulement du
fil. ®

15, Procédé selon l'une des pevendications 12 & 14, caractérisé
en ce que 3
- 1'on fait passer le verre fondu dans une série dtalvéoles disposées
en saillie sur le fond de la filidre, et munies & leur face inférieure
dtune pluralité d'orifices;

- 1l'on laisse le verre g'écouler par lesdits orifices et enverrer la
face inférieure desdites alvéoles en formant une seule masse globuleuse

par alvéole;

2470098 |
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3
- 3 partir desdites masses, 1l'on étire lentement des filaments, 3
raison d'un filament par-alvéole;
- 1'on envoie un courant gazeux sur la base de la filidre et
- 1'on provogue ainsi la subdivision de chague filament en autant de
filaments &lémentaires qu'il existe d'orifices & la base de chaque
alvéole; )
- 1'on rassemble lesdits filaments élémentaires en an moins un fil en-
roulé sur un sapport en rotation;
-~ 1l'on arréte le courant gazeux, dés le début de l'enroulement dudit
fil et ]
- 1'on poursuit 1'étirage des filaments élémentaires en 1tabsence de
courant gazeux.

16. Procédé selon la revendication 15, caractérisé en ce qu'on
diminue le diamétre des filaments élémentaires étirés, en réduisant la
vitesse d'étirage desdits filaments. o

17. Dispositif pour la fabrication de fibres & partir d'une ma-
tidre minérale thermoplastique fondue, telle que du verre, comprenant
une source d'alimentation en verre, relide & une filidre chauffée par
effet Joule et dont la face inférieure est perforée d'une pluralité
d'orifices trds rapprochés, répartis par zones, un dispositif de souf-
flage de gaz disposé latéralement et au-dessous du fond de la filigre,
un dispositif ensimeur et des organes d'étirage mécanique desdites fi-
bres, caractérisé en ce que le fond de la filidre est constitué d'une
plaque comprenant un ensemble de parois définissant des séries d'alvé-
oles disposées en saillie au-dessous de ladite plague et réguliéremént
espé,cées les unes des antres, lesdites alvéoles étant ouvertes 3 leur
partie supérieure et fermées & leur partie inférieure par une face per-
forée d'une pluralité dtorifices.

18. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en ce que
la chute de température créé dans les alvéoles est contr8lée par au
moins un dispositif muni d'ailettes de refroidissement disposées en
regard des intervalles séparant les alvéoles.

19. Dispositif selom l'une des revendications 17 et 18, caracté-

-

risé en ce que les alvéoles sont disposées & des intervalles réguliers
par groupes formés chacun d'au moins une rangée perpendiculaire & 1l'axe
longitudinal de la filidre, 1l'écartement entre deux groupes consécutifs
étant tel qu'il permet 1l'insertion d'une ailette de refroidissement.
20. Dispositif selon l'une des revendications 17 & 19, caractérisé

en ce que chague groupe d'alvéoles comprend au moins 2 rangées décalées
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transversalement 1l'une par rapport & 1l'autre et perpendiculaires 2
1'axe longitudinal de la filigre.

21, Dispositif selon l'une des revendications 17 & 20, caracté-
risé en ce gue la face inférieure de chaque alveo;l.e est sensiblement
plane et comprend au moins quatre orifices.

22, Dispositif selon l'une des revendications 17 & 21, caractéri~
gé en ce que la section extérieure de chaque alvéole est carrée.

2%, Dispositif selon 1l'une des revendications 17 & 21, caractéri-
gé en ce que la section extérieure de chaque alvéole est circulaire.

24, Dispositif selon 1tyne des revendications 17 3 23, caractéri-
sé en ce que 1'epalsseu1- de la paroi des alveoles est variable dans un
plan horizontal.

25, Dispositif selon 1l'une des revendications 17 2 24, caractéri-
gé en ce que la paroi des. alvéoles est vertlca.le.

26. Dispositif selon l'une des revendications 17 & 24, caractéri-
sé en ce que l'épaisseur de la paro:. des alvéoles décrolt regul:.erement

de leur point de raccordement au fond de la filidre 3 leur face infé-

‘rieure.

27. Dispositif gelon l'une des revendications 17 & 26, caractéri-
sé en ce que les orifices perforés sur face jnférieure de chaque alvéo-
le sont disposés régulidrement par rapport & l'axe vertical passant par
le centre de ladite face. i

28, Dispositif selon 1'une des revendications 17 3 27, caractéri-
gé en ce que la hauteur h des alvéoles est comprise entre 1 et 10 mm,

29, Dispositif selon l'une des revendications 17 & 28, caractéri~
gé en ce que l'épaisseur p de la paroi des alvéoles varie de 0,2 3 2 mm
et de préférence de 0,4 & 1 mm.

30, Dispositif selon 1tune des revend:.catlons 17 & 29, caractéri-
gé en ce que la distance bord % bord séparant deux orifices adjacents
est inférieure 3 1 mm et de préférence comprise entre 0,2 et 0,5 mm.

31. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en ce que
les dimensions des alvéoles sont telles que, par échange thermique avec
1'extérieur, la chute de temperature subie par le verre entre. le plan
d'entrée P, de chague alvéole et le plan de fibrage Py est d'an moins
20 °C.

32. Dispositif selon Itune des revendications 17 3 31, comprenant
une filidre munie de n alvéoles, chague alvéole étant perforée de x
orifices, caractérisé en ce que le £il de verre fabriqué & partir de

1adite filidre est constitué de n ou de nx filaments élémentaires.
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