
I - FAITS

- Av. le 1.1.1969 : Curtiss Wright Corporation dépose une demande de brevet

d'invention français délivré sous le n° 1.200.179, ayant

pour titre "structure composée de matériaux adhérents,

procédés et appareils de fabrication".

:
Cession du brevet à Reeves Brothers et autres.

: Foamback et Sofoma utilisent des procédés voisins.

: Reeves Brothers et autres, demandeurs, assignent Foanback

et Sofoma, défendeur en contrefaçon.

<
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S 1975 - I - n° 2

Foamback et Sofoma répliquent

en défense par exception de nullité du brevet

en demande par une action en concurrence déloyale.

17 juin 1974 : T.G.I. Paris

fait droit à l'action en annulation

- rejette l'action en concurrence déloyale.

T.G.I. Paris,'3ème Ch. 17 juin 1974
(P.I.B.D. 1974, III, 422)
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II - LE DROIT

x TRAITEMENT DU ler PROBLEME (validité du brevet Reeves Brothers)

A) PROBLEME

1°1 Prétentions des Parties

Demandeur en nullité

Les sociétés Foamback et Sofoma demandent l'annulation du brevet
au motif que l'utilisation brevetée constitue un simple emploi nouveau, non
brevetable, et non une application brevetable du procédé connu.

Pour obtenir satisfaction, Sofoma doit démontrer que la mise en
oeuvre du procédé breveté ne répond pas au critère de l'application nouvelle,
tel qu'il a été dégagé par la jurisprudence. Quel est ce critère ? Dans l'ap-
plication nouvelle, les moyens matériels mis en oeuvre sont, par définition,

connus. Le résultat final, considéré en lui-même peut être connu également.
C'est donc le lien entre les moyens et le résùltat, c'est-à-dire la fonction
qu'ils exercent pour l'obtention du résultat, qui doit différer de celles

existant dans les utilisations antérieures.

Sofoma prétend que le moyen breveté, consistant dans l'utilisa-
tion de manière directe d'une flamme léchante sur la surface d'une couche de
polyuréthane, exerce la même fonction que celle qui apparaît dans les procédés
antérieurement connus, à savoir le ramollissement de la couche superficielle.

Défendeur en nullité

Le breveté prétend que la fonction des moyens n'est pas identi-
que à celle des moyens utilisés antérieurement car le ramollissement ne s'opère
pas de la même manière dans les deux hypothèses. Dans les utilisations anté-
rieures le ramollissement se produit par une simple action thermique sans
décomposition chimique, alors que dans le procédé breveté il est obtenu par
une réaction thermo-chimique particulière aboutissant à une décomposition

chimique de la surface.

2°1 Enoncé du problème

La similitude de fonction s'entend-elle de l'identité d'effet
mécanique obtenu par deux moyens ou suppose-t-elle l'identité des formes
techniques d'obtention de cet effet ?



B) SOLUTION

1°) Enoncé de la solution

"Le procédé décrit et mis en oeuvre par la société Réeves

.Brothers est identique dans sa forme et son application dans

la fonction du moyen et dans ses résultats au procédé décrit

par Abbott et Akerlung ; le procédé est appliqué dans la même

forme dans tous les actes puisqu'il consiste à appliquer de

manière directe une flamme léchante sur la surface d'une cou-

che destinée *ci.une feuille textile".

2°) Commentaire

Le tribunal adopte la thèse de la Société Sofoma, demanderesse

en nullité. Il compare, en effet, la fonction générale du moyen breveté (à

savoir le ramollissement de la couche), à celle des moyens connus antérieure-

ment. Ayant constaté l'identité de fonction (au sens général) entre le procé-

dé breveté et les utilisatiOns antérieures, le tribunal en conclut que le

procédé breveté ne répondait pas au critère de l'application brevetable, mais

était un simple emploi nouveau, non brevetable. Le brevet Reeves Brothers a,

en conséquence, été annulé.

Le tribunal relève, pour justifier sa solution, que la réaction thermo-chimi-

que par laquelle se réalise le ramollissement n'est pas une caractéristique

propre du moyen, mais est inhérente à la nature des produits soumis au traite-

ment.

La décision du tribunal nous semble bien fondée et conforme à la

jurisprudence antérieure. On ne peut exiger du breveté l'indication des cau-

ses qui sont à l'origine des effets obtenus. Cette indication n'est, en effet,

ni obligatoire, ni parfois, possible. Le droit français n'impose pas l'indi-

cation des mécanismes scientifiques fondamentaux par lesquels est obtenu le

.résultat de l'invention. Le déposant a, en effet, droit au brevet, même s'il

ignore ses fondements scientifiques.

La jurisprudence antérieure, a, également, toujours considéré

la fonction des moyens dans son aspect général, entendant par là le rale qu'

ils exerçaient dans la production du résultat. Dans l'affaire de la D.H.A.

c'est l'effet brunissant du moyen qui a été analysé et comparé aux antério-

rités pour prononcer,l'annulation du brevet.

Peut-être la solution aurait-elle pu:é.tre différente si le bre-

vet revendiquait expressément la fonction de ramollissement produite par là

réaction thermo-chimique considérée. Mais le tribunal, a semble-t-il, écarté

cet argument en constatant que la réaction considérée n'était pas caractéris-

tique du moyen, mais inhérente aux produits traités. Cet argument apparaissait

donc comme superflu.



Demandeur à l'action

x TRAITEMENT DU 2ème PROBLEME (action en concurrence déloyale)

PROBLEME

1°) Prétentionsdes Parties

La Société Sofoma intente une action en concurrence déloyale
contre Reeves Brothers. L'action en concurrence déloyale étant une forme
particulière d'action en responsabilité civile, les trois éléments de la
responsabilité civile (faute, dommage, lien de causalité) doivent être réu-
nis pour que l'action puisse réussir. La faute de Reeves Brothers aurait con-
sisté à envoyer une lettre circulaire aux clients de la Sofoma, les informant
de l'existence du brevet litigieux et les mettant en garde contre l'utilisa-
tion illicite dudit brevet, en cas de succès de l'action en contrefaçon. De
tels agissements, s'apparentant à un dénigrement, auraient occasionné à Sofoma
'un dommage consistant en l'éloignement d'une partie de sa clientèle.

b) Défendeur à l'action

Reeves Brothers, défendeur à l'action en concurrence déloyale,
prétend, au contraire, que son attitude ne constituait pas une faute suscep-
tible d'engager sa responsabilité au titre de la concurrence déloyale. Le
défendeur s'estime, en effet, parfaitement fondé à envoyer aux clients de
la société Sofoma la lettre de mise en garde, car il pouvait légitimement
espérer une validation de son brevet et un succès à l'action en contrefaçon.
Le brevet litigieux avait, en effet, été reconnu valide par un jugement an-
térieur (T.G.I. Paris, 17 nov. 1969, P.I.B.D., 1970, III, 118).

2°) Enoncé du problème

Informer des distributeurs d'une action en contrefaçon engagée
contre-un fabricant constitue-t-il un acte de concurrence déloyale, si l'ac-
tion est ultérieurement rejetée ?

SOLUTION

1°1 Enoncé de la solution

"En envoyant une telle lettre, la société incriminée ne pouvait
se voir imputer aucune faute, alors qu'à l'époque de cet envoi,
elle avait la possibilité de se prévaloir d'un jugement recon-
naissant la validité du brevet et qui, de surcroit, était de-



venu définitif, ce qui était de nature à légitimer, à l'époque
considérée,la mise en garde adressée aux utilisateurs du bre-

vet".

2°) Commentaire

Si le tribunal a eu raison de ne pas retenir le caractère fautif

de l'attitude du concessionnaire, l'argument tiré de l'existence d'une déci-

sion antérieure validant le brevet n'était pas, cependant, à cet égard, dé-

cisif. Les décisions sur la validité d'un brevet, n'ont, en effet, qu'un

caractère relatif (Loi du 2.1.1968, art. 50 al. 2, a contrario). Le titre

validé dans une première instance peut donc être annulé dans un nouveau

procès mettant en présence des motifs et des arguments nouveaux. En l'es-

pèce, le brevet litigieux avait été validé en 1969, en ce qui concerne le

produit breveté, alors que le présent litige concernait non plus le produit,

mais le prmidLe servant à l'obtenir. L'existence d'un jugement antérieur, fa-

vorable ne devrait, en bonne logique, avoir aucune incidence sur l'apprécia-

tion du caractère fautif de l'attitude du breveté. En effet, ce jugement

àurait-il annulé le brevet, qu'une validation Ultérieure dans un procès

différent n'aurait pas été exclue.

Ce qui importe, en revanche, dans l'appréciation de la faute,

c'est, selon nous, le contenu de la lettre adressée aux clients du prétendu

contrefacteur L'envoi d'une lettre signalant l'introduction d'une action

en contrefaçon, et mettant en garde contre l'utilisation passiblement illi-
cite de l'invention brevetée est parfaitement normale et ne peut constituer,

à elle seule, une faute. Elle constitue, même, un acte d'honnêteté commer-

ciale à l'égard des clients qui peuvent ainsi, cessant l'utilisation liti-

gieuse, éviter le reproche de contrefaçon. C'est seulement dans l'hypothèse

où la lettre contiendrait, outre la simple mise en garde, des assertions cons-

tituant un véritable dénigrement des produits distribués par le prétendu

contrefacteur, qu'elle pourrait valoir faute ouvrant une action en concur-

rence déloyale. Une telle preuve n'étant pas rapportée en l'ecpêce, la faute

du demandeur en contrefaçon devait s'en trouver automatiquement exclue.
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ENTRE: Société R nS DMTIMS r;C.
soci6té de droir'=']..caine
1071 Avenue of thu'Amarica:J.
(U.S.A.)-Société T=In:DEBOUTS

N2 I- .
''''''.41) dit- rr .I. .et".reeene.""les."J 4 4.

,..,-,.:.. , te ....5..U.1.14. ,,OClUtte do ,ro-u
anglaià, siège à 2ortman Hou;., G.!or&

. . .. Street Aylesbury,Comté de Buckin.hhz.--n
Shire (Grande Bretagne)- Socité

, Etablrlisseme 'Ie,1 !lbert MAILURD, sodé: érvre=e'r-4t Ran.'"'"'onyme,si a sdkUBège '
(Nord), 20, rue Sadi Carnet- SociétésProduits.Textiles et Plastieu-U-Iv.Marnergré11.77ivi.

.Arrn?he), représentées par Maître
avocat.

g.;,.Soôiété de OAMBACK.&. MATELASSE
S&OMA, société anonyme,

SAINT.:-QUENTIN (Aisne),
'représentée par Maitre--------------

Louis JAMES, avocat, assisté de Me TEREARD, avocat
plaidant.:.

LE WRIBUNA L,
siégegnt en audience publique; -------------

Après que la cause eut été débattue en audier,
publique les 3 et dix huit décembre 1973 devant M9ssieur[t
THENARD, Vice-Président,.ROBIQUET MademoisIlle ROSNLL,
.Juges, .assistés de CAYREL, Secrétaire-Greffier, et qu'il
.on eut'été délibéré par les magistrats .ayant assisté auxdébats, --

«IO 1.1118

f . A rendu en PREMIER RESSORT le jugement contradi6toire;ci-après; 11/1111 «OMO

! Attendu que la Société de droit américain RZE
VES-BROTHERS est propriétaire d'un brevet d'invention N2

.10 79, primitivement déposé par une Société Ourtiss
Vright. orporatieelcédé à Reeves-Brothers et ayant

..pour titre "Structure composée de matériaux adhérents,
procédés ot'appareils de fabrication"; que, se plaignant.:
4e faits de contre nfaço (m'elle impute à une Société

.gmlue.x.4.=±±uxt.-efe-i+Y de Éoamback et Matelassés Sofoma(qui
sera ci-après appelée Société Sofoma), elle *a fait dresser

. / ,',



le e mars 1972, un procès-verbal do saisie-controfaçon
dans los ateliers do la Société Sofoma, puis a assigné
cette Société par exploit du 16 "Mars 1972; a2.2122 a
demandé au Tribunal: .

"-IV7-aU7Mlarer la contrefaçon établie et de dire que,
:ce faeasant, la Société Sofoma a porté atteinte aux droits
dé la Société Reeves-Brothers et lui a causé un préjudice,

,. -dont il est dà rénaration pour tous faits commfus ant67d
rieuroment à. l'assignation et non proscrits ainsi que

. ..pour tous ceux qui seront commis jusqu'au 1;our do la
.

.'. décision définitive à interverir;--------- :....

' 22/ 4e faire défense à la défenàeresse de renouveler ses:...
,. agissements, et ce sous astreinte; ---

-

.e 52/ d'ordonner la confiscation des produits contrefasântst
-ét des-machinns et appareils permettant la fabrication'
- de.adits produits; ......."'.........'....'.....'..".........'..'...."".«."'""'""'......".".".."...."":

.:

.. t. 42/ de comMettre un expert aux fins de déferminer'l'éten-:.. .

-*: _due du. préjudice avec une provision de 50..000 P; --------..: -

..52/ d'autoriser l'insertion du jugoment.à inUrvenii- dans

..5.journaux dans-les conditions habituelles, chaque jaser-.1,.

tion ne devant pas excdder.la"Somo.de 5.000 P; ---.------à.
62/ d'ordonner l'exécution prpvisoire de la décision à

%intervenir;....... ego*. or ..... w.c.. me g................................111

-. -:
.

._

:. - . . . . . .-

-Attendu que, par acte dU,Palarbsdà 9 aoàt

.f.-

.

;;;;

;

1.iile

. .

1972, la. Société de droit b_r_itan.nique Textile Lna- .-

tions.Limited., se déclarant licenciée tour-la 2rance dir-,

'.-brevet_I.200.170.et cédante de la jouissance' du m'é'me .

brevet, qui est ainsi devenue'sous-licenciée par contrat '.
.-

du 19 Octobre 1966, assorti d'un avenant du 16. février
I967i.a.demandé au Tribunal de la recevoir en son inter-
vention, de 'condamner ladite Soeà:été Sofoma en applica-
tion de l'article 53 de la loi du. 2 Janvier 1968, à. répa-..-
rer le préjuezco subi par elle , et de désigner un expert
pour évaluer le préjudice avec une provision de 10.000 2:

.Attendu que, le 13 Janvier 1973, la Société -

Sofoma a "conclu au rejet des.prétentions des Soci&zés
iteeves Brotherset Textile Lp-rOnations; que, reconven-
tionnellement, elle a sollicité la condamnation desdites
Sociétés à lui payer'une indemnité à fixer à dires d'ex- --.

port, avec Une provision de 200.000 P pour concurrence
déloyale; qu'alléguant, en.outre, qua la Société

TextilesLamInationsn'avait paà'rempli's es obligations contrac-.
tuelles concernant notamment l'obligation de poursuivre.
plu Dzurrim . - -. ... . 4,

. . .

' !' .
. ..

-1.

til4 (I
1
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; résultant du brevet;
D)- de dire que le brevet ABBOTT'ne constitue pas une an-
tériorité do toute piboe du moyen décrit au brevet on caur.40;
E)- de dire que le brevet en muse na constitue une
Plication nouvelle de moyons.connus par rapport aux en-
seignements du brevet Abbott;
P)- do dire que le produit industriel obtenu à l'aide de

I cette application nouvelle de moyens connus est lui-me
nouveau et protégé par le brevet;
G)- en conséquen ce, d'adjuger aux concluantes le bénéfi..
ce de leur exploit introductif d'instance et dos présentes
conclusions;
B) Subsidiairement, de dire que la dot:taud° de la Société
eadoMa fondée sur une prétendue concurrence déloyale est
irrecevable et mal.fondée,----------------------------

.. .1/.- En conséquence, do débouter la Société SOFOMA de sa .

*deriande reconventionnelle; ----
.:

Attendu que, le 5 Novembre 1973, la Société
:e SOPOMAa sollicité l'adjudication du'bénéfice de ses pré- .

Cédontés .conclusions, et, y'ajOutant, de prononcer la
unl.3t6 dà brevet 1.200.179; 'que, le 26 Novembre 1973,
la'SoCiété ReeVes-Brothers arsollicité l'adjudication de
.ses précédentes et.présentes

:Attendu que, le 27 Mai 1973, la Société Tex-
".tiles Zaminations a sollicité, l'adjudication des fins de
-son exploit introductif d'instance;

Attendu que, le 5 Novembre 1973, la Société
sorou'a.démandé acte de ce que, ayant sollicité, par
ailleurs, l'anzulation du brevet 1.200.179, elle faisait
do ce fait des réserves en ce qui concerne la validité
da contrat de licence (l'annulation éventuelle du brevet
ayaneune incidence sur la validité du contrat de licence);

Attendu que, le 26 Novembre 1973, la Sociéi
Textiles Lam/nations a demandé au Tribunal de dire que

. la demande en annulation de brevet formée par la SOPOMA
était sans incidence ni quant à la procédure, ni quant
au fond. sur l'instance en résiliation de contrat intro-
duite par exploit du 25 Juillet 1972, et, en conséquence,
deaui adjuger le-bénéfice de ses précédentes écritures;

SUX LA VALMDITE DU .b.:LWET Z.200.I 9/------
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tous les contrefacteurs (érUele 3 du co:;trat; elid a
*mandé" na Traunal do dira quo la licence Idnt 0110
béudficiait sa trouvait oUsponduo jusqu.';À oxécutioi.. ie
.ses obligations par la Société Textiles-LAg:Inations e*
que le contrat se poursuivrait,pendant une durée ée;Uo a
celle de la suspension, que, très subsidiairemeat, elle
a demandé au Tribunal de déclarer nlà1 pour défaut r.Itl
xnz.mt.à originalité (oie) et défaut de nouveautti en raison

.d'une antériorité ABBOTT;

Attendu que, le 6 Avril 1973, la Société
.Sofoma a sollicité l'adjudication d e ses précédentes

,.conclusions etly ajoutant, de dire et juger que le brevet
1.200.179 est nul pour défaut do nouveauté en ce qui
concerne les caractéristiques particulières que- Reeves-

. Brothers lui oppose et qui ont fait l'objet du procès-
.verbal de saisie-contrefaçon du 8 mars 1972;-------------

Attendu que, le 6 Avril 1973, la Société
Gilbert Maillard et la Société Produits Textiles et
Plastiques de la Marne (P.T.e.M.), se décxlarant sous-

. licenciéeçde la Société Textiles Lamin:Itions, licenciée

.principale de Reeves-Brothers, sont intervenues dans la
procédure principale aux fins de réparation du préjudice
causé par la contrefaçon; qu'elles ont sollicité la dési-
gnation d'un expert avec l'allocation à chacune d'elles
d'une provision de 10.000 F; ---

Attendu que, par acte du Palas du 28 Mai
:1973, las Sociétés Reeves-Brothers et Textiles Lamin2-

... tions,ont demandé au Tribunal:
A)- de dire (-laie contrat conclu le 19 Octobre 1966
entre la Société Textile-Laminations et la Société Sofome
et concédant à cette dernière la sous-licence da brevet,
s'est trouvé résilié depuis le 28 Juillet 1971, à l'expi-
ration du délai d'un mois à dater d'un commandement
visant la clause résolutoire de l'article 13 du contrat;

' 1A- de dire que le r- coatrat ne peut, en tout état de cause
8tre considéré comme suspendu par l'effet des stipulatior.e
de l'article 15;
C)- de dire en conséquence, eue la Société Sofoma fabri
.que et,vend sans droit les produits litigieux dçpuis
29 JuikI971, date de la résolution du contrat, et que,
depuis cette dàte, elle n'a pas respecté Le moaopole
PAGE TROISIEME
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Attendu quo le brevet I.20077.9.initule
"Structure composée do matériaux adhérents roa4.4
appareils de fabrication" décrit;,

Un produit constitué par une couche e polyurthune
à laquelle adhère sans collage une feuille le tisse;----.

Le procédé permettant d'obtenir un tel produit;
c)-les appareils do fabrication du produ4t;

Attendu que le présent litige ne concurne que
.; le procédé;

Attendu que l'invention caractériK) le procé-
dé général destiné à lier un matériau en feeilies (tissa.
toile ou papier), à une couche de polzizuréth en prévo-
yant à cet effet tml. chauffage rapide de la surface en

. . matière plastique au-dessus de sa température da fusion
.jusqu'à ce que la surface devienne molle et collante, e t.

. chauffage étant suivi (Van° application rapide de l'autre
.. matériau sur la surface en polyuréthane tandis que cette

surface est encore molle .et collante;

. Attendu que, dans le cadre de cette dencrip-
tion 'générale fournie par le brevet, la Société Reeves-

'.. Brothers, se référant dans sa demande d'avis de noaveauti
du 7 mars 1972,. à la page 4 colonne de gauche dudit-bre-
vet. , lignes IO à 50, revendique le "chauffagau moyen
d'une falamme d'une matière plastique à base de polyuré-
thane mousse etcollage subséquent de ladite matière plae»
tique sur un tissu ou un tricot"; que, développaht cette

mvendication à la Barra, elle précise eue le procédé est «

caractérisé par la mise 6-r1 oeuvre, en combinaison, des
3 moyens suivants sdvoir: -------

une produite par un braleur; -----
b)- de la mousse de poluréthane; mrawram

0)- le bralage d6une couche suplerficielle très rince de
la surface de la mousse de polyyréihane grâce às la loca-
lisation fine de la flamme léchente, et ce pour obtenir,
par ledit bralage, la production, à partir de la mousse
elle-mème, de produits pateux, de décomposition aytnt des

\propriétés chimiques très collantes, lesdits produits
étan s part constitué dee fonctiohs isocyanates libres, d.

.

Attendu 'que la Société Reeves- Brothers ajou-
te que le résultat de la combinaison de ces 3 moyens
et de leurs fonctions permet de réaliser le collage sur
PAGU OINQUIEME
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. , . Attendu que la société Reeves-Brothers ajoute.

,. encére qu l'invention est particulièrement oriale
È114.-g2119,/contrairement

aux croyrtnces to chnique;;: existant .

: àl'o (Doue u brevet, l'in-venteur n'a pas craint d'onfâam-
.1 ' `.. .r: ' , ' ,mer et de br or par une flamme léchante la surface d'une

... :. mousse de polyuréthane, matière partipulièrement.inflam- ,

-:
mable. dont la décomposition chimique par la chaleur était
jugée incontrôlable, en permettant, eace à ce briù.latge

-.. audacieux, d'une part de faire apparaftre'des fonctions
isocyanates à pouvoirs adhésies élevés et solidaires des.

: cellules sous-jacentes, d'autre part, d'obtenir cos pro-

duits particulièrement collants à partir do la mousse de.«..,

-`\- polyuréthane et enfin de les obtenir sans destruction de'è

ka structure cellulaire de la mousse; -------------
. .

un tissu d'une MOUSSO do Polyuréthane (mousse comportant
'dans sa structuro de nombroux on ce poreux), sans al-

térer la conntitution cellulaire de la mousse do polyrét'na«.
be, C'est-à.--dire sans operculor les cellules poreuses qui
la cedstituont, et on ConServant ainsi la perméabilité à

:l'air de ladite mousse, de telle sorte que le matériau,
composite ou stratifié,. constitué par la mousse de poly(;
réthane, adhérant fortement au tissa, est perméable à l'

,- air comme l'étaient le tissu et la mousse avant leur
- arisation;

bre

. .

7 'Attendu qu'en réplique aux conclusions ainsi
.

développées, la Société SOF-0MA allègue la nullité du
200 I Odb. défatit.do nouveautel oppo-

. àudit brevet plusieurs documents cuin peuvent ji71:7-., .
.

. .. f on su.i.V ,an,-te; ...se

a)- Un brevet A13eMand 1..U.,;S70.22 Ng 1.016.680 et son bomo-.
-*.e.:, ..logue autrichzien N2 188.906 lesquels décrivent un procé- ...:

.i' dé do collage d'une:feuille de pol5iuréthane.à une feuille'
' ;textile ordinaire en appliquant. à la couche de Polyurétha-'

ne un chauffage de faible durée-afin de ramollir la sur-
:, -I.. - %.fuce de cette couche (mais. sans prévor expressément 12-
'..., .. emploi «d'une flamme léchante); ....a

'b)- ZelreVet autrichien DER et SOERANTZ N2 185.567,
.' lequel' enseignele traitement par Chauffage de la.surfacei

.. d'une mousse snthétique, Par exemple d':une Mousse fdaemée
d'un mélange dé di-isoclanate et de:Zolyster, judqu'à la

: : ; ':- rendre i)âteuee en vue dtg sôn.collage.avee une. nappe
le txtilia mearemmemmumboorwrem. mem mummormarmrommartreemmumm

ti9
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. Aetendu que, dans ses ,dernières écritures,
:»--(conclusins du 5 Novembre 1973), la Société SOF.E.MA s'

attache *spéoialement à ces' nouveaUn documents et parti+

ëulièrement au brevet ABBOTT; que ces conclusions com- .

.mandent le schéma de la discussion,-----7---
,.

,
N.- .'lamella±re;*Attendu que le brevet cite un ensamblé de.

- produits thermoplastiques extrCmement divers allant du
;caoutchouc synthétique au chlorure de vinyle ou autres
.
produits qui se ramollissent ou deviennent plastiques

s., lorsqu'ils sont nhauffée; ------
.

.

__-_------
.b

.
.

... .
*.Atbadu que le brevet Abbott.décrit, de fa-

-...,
..

.. -.-çpn prénise, l'application de,la flamme à la nappe au
cours dé son mouvement longitudinal, 4 une vitesse adé-. ...

quate réglable avec précision, pour assurer la liaison

andeorme sur une autre nappe; que le brûleur à gaz est

.. décrit et rePrésénté de façon très détaillée,notarmen/t
, g dans :La. figure 1, montrant 16 défilement de la nappe

t4ermopastique devaat:la surface active du braleur
gaz avantavant- d'ôtre appliquée par. un.cylindre*presseur
contre la seconde nappe; que les figures 4, S-et 6

reprééentamt de façon également détaillée la.structure
du braleur; que, dans le corps de la description, le
rédacteur insiste sur les ,multiples moyens.de réglage

% du chauffage, en modifiant la nature du gau utilis6, ou.

. - WB EgUaEZE
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.fonctiOn dans les autres applications et no produit Pas'
un résultat différent;

Attendu qu'en l'état de cette discussion et.
. pra rapport au litige qui a, opposé devant ce Tribun31
la Société Reeves-Brothers à une Société Lucas-Iate2àport

: et au cours duquel n'a été invoquée que l'antériorité
EUnstoff, le présent débat se trouve entièrement renoave-.

_lé du fait que da nouveaux docupentà auL,res que le bre.:-
*-----vet Xunstoff,ont été produits; --.

.:. - .
. .

Atten/du que le brevet ABBOTT, délivré le 16
AvrilI946, concerne un appareil destinéa coller entre

. elles au.moinS deu± nappes dont l'une est en matière ther
moplastique cet appareil comportant comme moyen de chaut-
f- age aa braleur à gaz dont les flammes lèchent la surfaça

-:d'au moins l'une des nappes à réer/Jr avant que cette nap-
pe soit -appliquée contre leautre,sous pression, pour assu-
rer le*ccllage des deux éléments et former un. produit .

"III.
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La brevet australien DUNLOP RUBP....e2 , N2 215.775.10euel
décrit un procédé de soudage:de mousse à base de polyu-
réthaae.consistant à faire passer lee.surfaoeS à eoud oe
devantun fil ou ruban chauffé électriquement, afin d'eee.:,,,
nor lesdites surfaces à.subir une réaction thermo-chimiqe
puis à. soumettre les 'surfaces ainsi rendues Collantaae*
uhe légère pression pour réaliser la soudure;
.d)- Le brevet américain ABBC/2.T 112 2.393.398, loquol décre
l'emploi d'une flamme léchante pour.assurer le chauffna'
d'une feuire en matière thermo plastique telle que le
polithylène, ledit chauffage permettant le rarollisse.
med6 de la couche pour en permettre le collage à une
feuille textile ordinaire;
e)- Le Brevet français AURLUNep-N2 1.189.051, 'lequel

.

décrit le chauffage, au moyen d'une.flamme.léchante, d'Ur'
couche de polyéthylàneeà une tempéraàura supérieure à
.son point de fusion, pour la mise en contact de la surfac:
ainsi fondue avec la surface d'un matériau hydrophile; '

f)- Le brevet français UNITUBO N2 1.094.747, lequel con-
cerne un procédé pour souder des.fonds.de.récipieats en
Matière thermoplastique en plagtifiant ledit matériau à
l'aide de la cha3eur dégagée par une flamme. produite par

:un braleur;
g)-,'Une publication parue dans la revue Nechenical

.*.neering de 'Janvier-Décembre 1955,. sous la signature.de.
-. Nana, qui ensligne le traitement thermique par rayoaneMen*

de ger. à haute température, ou par contact direct d'une
. flamme, de matériaux inflanmables, tels que textiles, file
*synthétiques, et, plus particulibrement/de'pelliculeS e
de polyéthylène;

Attendu que la Société SOPOMA,nréte'nci eue
. tous ces brevets an/térioriant le br'.e.eves-Bro-

thers et qu'en.tout cas en ce qui concerne ceux d e ces'
documents qui prévoient l'emploi d'une falamme léchante,
pour des produits autres que le polyurétbane(brevets
ci-dessus visés sous les paragraphes d, et fe et procédé
décrit par l'article de Mana), le Pronédila flamme.
1échente connu de très longue date, employé par aceves-
rothers pour e co age u une nappe de polyuréthane
(qui constitue une matière thermodurcie à la différence*
des matières thermoplastiques telles que le polyéthylèn:e)

etion nouvelle d'un mo on
connu, car, dans son application au polyuréthane;-.1a .

fonction du moyen est rieoureusement identique à sa
21ez SEPTIME.
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a)- Io ramollissement ne so.produit(ao la eme façon .e»,
dans les doux Cas en présence, si. l'on considère (ce qui ..

Ja!ost d'ailleurs pas cbsolument certain 4 la lecture de'
divorces lettres mines aux daats par SOF= et notamment".

:d'une. lettre de l'Institut toxt±le"de Franco du 14 Décembre

..
I973)n que chez Abbott et Akerlund, le ramollissement : -

-.se,..plp.itpar une simple action thermioue sans"décompo-:
13ilionchimiaue, alors que chez ReevesBrotharc, ilest
obtenu par une réaction therno-Chimique..déclenchée par « ',

.:. lé brnage et aboutiàsant à une décomposition chimique.,_
. de la surfacede la couche; . .. , .

....,........---..............
. . b)-. Io résultaen'est Pas absolument identique, paisquat

,.. chez:Beoves-Brots, /es pores de leu surfaCe.soaMise...
0. au.traitoment. ne cont pas obturés et restent perméablos. »

l'air; Ce .qu n'existe'istepas*e Semble-t-il, dans%las ,. ...

...,
..

..

2'_N. :

breveta Abbott. et Akerlwid; ----------.
Haî uz Ss attend. que ; ur 1..e:p_remior point, les

' e . : '. .
.,

.

% çonditions-spécifi'ques.dans"lesquelles
sa réalisez leH .

: ;. collage des deux naopes dans l'un:"Ùtl'.autre cas Sont :
.1

.S.nhérentes.à la nature m3me des. Produits respectivement
somis au traitement et sont .étrarjgbres à la miSe.e.oeu. .

, . vre du moyen.coé fr--n-n1-rnrne. moyen dont la ':onclion'.\
..-t... . te;Z761à savoir le ram4Issement de la"couche), est Ie

màme dans toua leS casi'que, sur le Badaud uoint, il stif -
. ,.fit.d'Observer que la conservation dé la perméabilité de.

.., . .la.couche poreuse soumise au traitement Reeves-Drothera-

;.
, révble une qualité propre à la mati re employée et, en-,N, .

....

1 \ 'tout cas étrangère à l'applicatien :du moyen .priS intrin+e-'
sèquement'(of Cour de'leyon,.I3 'Janvier 1949 et Cour dé

Passation," Ch. civile",.I6 Novembre 1949, Annales 1950,
page 130 et4,;..-_,i, 131) ;

..r.....; mg.. ' .

.

:...Attendu qu'en' définitive, laplication du "

fprecédé de la .flamme lahante a une couche de polyurétha- ..
ne, talle qu'elle est revendiquée ,Per 'la Société F.eeves---

Drothors, ne .constitue nullement une application nouvelle.'
da moyen conna.de la flamme léchante, maià un.simPle -

.emploi nouveau duclit moyen; qu'4 ce. titre ledit procéd&.

doit etre déclaré nul dans les terris -de la revendiàa*-'

tion, sans gu)il y ait lieu d'examiner la valeur des au.r..

tres documents produits par la Société SOPDXA;- -------
,

. -
SUR:L'AOTION Eli= CON2REFAC0N E2.MES DEMI§DES DE DSM:U- .

bMZ-b----- UERI;TS FORI,F.ES PAR LES S-C.50-D7TY,S-i.W.E..2-4.t............-.....................................
erg. ....". .

0 '''''.....____
PAGE.DIXIEUE ..
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sImuumspression du mélange combuntible;ou lds dôme/1-
sions dPe orifices du braleurg-ou la vitesse de defilement
do la nappe thermoplastique à ranollir;------------ ---»

. Attendu que, dans le brevet Akerlund et dans
l'article de Mann, on retrouve le même procédé de traite-
ment d'une surface de polyéthylène par une flamme léchante
.de façon à la ramollir;

Attendu qu'au vu de ces documente, il apparftit
que l'emploi d'une fl=me Mchante tour coller .!Aux re.Inten
(dont l'une, en matière textile), étnit colelu,; qu'il eet
cependant constant que-lcs documents dont.sla&it'pré-
voàent l'application du procédé.de la flam:ne léhanto qu'à
des nappes de matière.ethermoplastiques, telles que des na;-
pes de polyéthylène, de façon à les coller à des feuilles
textiles, mais nullement_à_d.a.s_nouçhes.de matière thermodu:
cies, telles que le polyuâtbane; eue la question se posa
dès lors de savoir si l'application du procédé de la flamme
léchante au polyuréthane par Reeves Brothters constitue
une application nouvelle d'un procédé connu pour d'autres

\\produits ou ..l'ill constitue un simple emploi nouveau;.-----

Attendu que cette dernière solution doit etre
admise;

Attendu, en effet, que le procédé décrit et
.rns en oeuvre par la Société Reeves-Brothers est identique
dans sa Corme et son application, dans la fonction da noyer
et dans ses rézultats, au procédé décrit par Abhott et
Akerlung; que le Procédé est appliqué dans la mame forme
dans tous les cas, puisqu'il consiste à appliquer de raniè
directe une flamme léchante sur la surface d'une couche
destinée à'être collée à une feuille textile; Attendu que
la fonction du moyen est lizméme puisque :rznnt la projectio:
de la flamme sur la eurface de la couche a pour but de
ramollir cette couche; Attendu anfin que les résultats
obtenus.sont rigoureusement les mêmes, puisque, dans toua
-17-c- on obtient le collage de la couche sur la feuille
do textile, ce collage étant la conséquence directe du

t..raM011iSsement;
eeemme.meewe.....emleememeemernememelleemommtmememmeeneme

(....
. Attendu, cependant qu'à ce oint de la discusw:

appprar..1-una_diffioulté résultanb de ce que:------------.......
IUGE UEUVUEN3 A .
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contrat de soud-licence formulée par les-SoCiétés Reeves-

Brothers et Textiles Laminations et la demande de_suspon-.
sion du mme contrat formulée par la Société SCWONA dans

los termes qui viennent dqtro analysés pe constituent
;que des. exceptions de fond tendant

I

respecteemene-Li-d-onfor-
tereilon en contrefaçon et à faire échec à cette m3me
aotion; Attendu qu'étant rappelé que l'annulation du bre-

vet 1.200.179 prononcée par le Tribunal a pour conséquence

nécessaire d'entraîner le rejet de l'action. en contrefaçon,

il_nl.ypns lieu de statuer sur les conclusions précitées
6e-Zes11.1.a.ti0n et de suspension dizi s'avè-FaCt suraburtes;

SUR LA CONCURRENCE DELOYALE:

-:::.; ' . Attendu que la Société EICOMA reproche à la,.
-.\ -

Société TEXTILES LAMINATIONS d'être intervenue auprès do* -

ses. clients par lettre-circulaire du 17 Décembre 1972 pour

tenter de détournerIpar des allégations mensongères, une

.

.partie de cette cleentblo; que de ce chef, elle se porte

..reconventionnellement demanderesse en dommeges-intérts
: b. fixer à dires d'expert avec une provision de 200.000 1';

.
.

: Attendu que.les.Sociétés Reeves-Brothers et
'Textiles Laminations soutiVnent qu'une telle demande est

irrecevable et mel fondée; qu'en effet, déclarent-elles,.
-:la lettre-circulaire envoyée le 17 décembre 1972 aux

..clients de SOFOUA ne faisaitWAnformer les utilisateurs:u procédé de.colla.ze à la flamme, de-J'exstence et de
.. (le_maleur di braiie.±.....L.200L1-7_,Q-et du décompte exact da-75"--

licences accordées, en rappelant les, termes de la loi du
2 Janvier 1968; au2.11elle_lnforr,ation es légale et

..
exclusive de toute concurrence déloyale; .

. .

.: ..
Attendu qu'an l'état de ces conclusions, il

est constant que la lettre du 7 (et non du 17) décembre

1972 émanant de la Société Textiles-Lahinations a eu
.pour objets: a..... O. tow Me ....OP...Ça...OP

.. a).- de porter à la connaissance des destinataires l'iden-
.

tité des sous-liconciés de Textiles-Laminations; ----..--...-.. .

.b)- de los informer de l'existence du brevet I.200.1,

en er précisant que ce brevet avait été reconnu valide

*par Jugement du Tribunal du 17 Novembre 1969; -------*

en conséquence do les mettre en garde contre les

'oceséquences d'une utilisation illicite du brevet 1.200.179;
,

. WB DOUZIEHZ
.: .

....

. u-

, . . :.

e- .

,---e---)
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Attendu que le brevet r;I20G.175
claré nta, le Tribunal doit constatai- :Jur 1'a ton -
oontrofa9on introduite par la SoeicIté Posovou-Brohére,
est dépourvue do tout support léFel; qu'an conr,Squvnce,
il convient d-d-cié-5-5U7UTIFt-ociét.U-Reeves-3rotherl dc
cette action,

19 JUIU 74 .Attendu, sur leo interventions des Socétén
32 QH-I-S Maillard et Produits Teetiles et Plastiques de la Marnej

(PT.Pei) que l'action ej. contrefaçon .tant ciclarée non
fondée, lesdites interventions tendant L. obtenir répara-
tion du préjudice que les.Sociétés dont s'.1it déclarent
'avoir subi du fait de la contre:façon doivent t'ltre reje-
tées;

SUR LA RESILIATIM OU LA SUSPENSIOn DU CONTR..-J re: SOUS-
1-1-à-ÉîfC2 --dtiNOLU MURE LA SOC.=E. TETILE3 fAilINAT±OSS

LA SOCIF.T.p .U5FOMA,

ea

Attendu quo les Sociétés REEVSS-EROTERS et
Textiles-Laminations demandent au Tribunal de dire que
la Société Sogoma, titulaire d'un contrat de so-licene
conclu le 19 Octobre 1966 ,avec la Société Textiles-
Laminations, ayant cessé le paiement de ses redevances
dater de décembre 1969,et la Société Textiles-Lamination
lui ayant fait commandement le 28 Juin 1971, d'avoir à
payer lesdites redevances, et ce en visant la clause derésolutindroz6r6e à l'article '5-dé=
Convention, le contrat s'est trouvé résilié de plein dr.':
à dater du 28 Juillet 1971, date d'expiration du délai
.d'un mois visé par le commandement; qu'en conséquence, *
mo mniat de l'assignation en contreJ.açon, la Société S07,.:0
exploitait sans droit le brevet 1.200.179;---- -----

Attendu que la Société SOFOMA soutiat, au
contraire,.que sie elle a da cesser le paiement de ses
redevances, on ne peut lui en faire grief, ca_r_2défaut
de paiement était justifié par le fait que la Socié7é--
teextiles-Laminations-ea7t-Tiôlé ses obligations contrac
tuelles; que, par voie de conséquence, le contrat s'est
tzouvé suspendu, de sorte qu'au.. moment de l'assignation
en contrefaçonrrelle exploitait le brevet en vertu d'un

titrer és Laik erl IIMIIIIeNIO..NMOMOIMIDMOIMII111.60110111.1.11111M0111NM111.111.111111.01111.*0.11.1.1«111.111MaINIM

Attendu quo la demande de résiliation da
11GB ONZIEME

.1. .
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Attondu qu'on onvoyant u.no telle lettre, 1a
Société Textilos-Laminations ne peut se voir inlouter.
-lucane faute, dès lors qu'à l'époque de cet envoi elle
Pchuvait se prévaloir d'une jugement do ce Tribunal en
date du 17 Novembre 1969, qui reconnaissait la validité
du brevet, et qui, d e surcroit, était devenu définitif,
ce qui était de nature à légitimer, à l'époque considéréc
la mise en garde adressée aux utilisateurs du brevàt;.

Attendu qu'ainsi aucun fait de concurrence
déloyale ne peut ttre relevé en l'espèce, étant surabon-
damment observé qu'auchn document de la cause ne pepmet
d'affirmer que la letre du 7 décembre 1972 ait été adres
sée à l'ensemble de la clientèle de la société SOPqMA;

PAR CES

Statuant contradictoirement;.-------

Reçoit la Société Reeves-Brothers en sa demar
de*prinoipale, la Société de Foamback Matelassés SOFOMA

'.eh ses demandes reconventionnelles, la Société Textiles
Laminations, la Société Albert idaill,prd et la Société des
Produits Textiles de la Marne (PTPWen leurs interventic

Déclare nul le brevet.CURTISS-RIGET OORPORATI
Ne 1.200.179, appartenant à la Société Reeves-Brothera., d
les.limites de la revendication formulée; -----

Déboute en conséquence la. Société Reeves-
Brothers de son action en contrefaçon exercée contre la

. Société SOFOMA; Déboute les Sociétés Albert Maillard et
TPM des fins de leurs interventions tendant à la répara-
.tion du préjudice 'qu'elles prétendent avoir subi du fait
dela contrefaçon,-----

( Déboute la Société oromA de sa demande de
condamnation des Sociétés Reeves-Brothers et Textiles-
Laminations pour cencurrence déloyale;----------------

.

fl

. . Dàt n'y avoir lieu de statuer sur les conclu-
e.. pions des Sociétés Reeves-Brothers et Textiles-Lamination

LUS TREIZIEME . ..:

19 JUIN 74

.



soixante
ere.4 riots-nuis/

I Col .

juger que le contrat de sous-licence consanti
le 19 octobre 1966 par la Sooi(ité Tatiles-14ai,eatlOnz
à la Société SO2C:11. s'est trouvé résilié à dater da 2a .

Juin 1971 et qu'on conséquence, depuis cette date, la
Société SOMMA vend sans droit les produits litigieux;

Dit qu'il n'y a pas lieu do statuer sur la
demande de la Société SOPU.I.45, tendant à faire juger que
le contrat s'est trouvé suspendu jusqu'à exécution de
ses obligations par la Société Textiles-Laminations;

."

Condamne la Société Reeves-Brothers aux
entiers dépens, à l'exclusion des frais exposés parles

:Sociétés intervenantes qui resteront à la charge de ces
.
dernières; en ordonna la distraction .au profit de
Ileftre JAILES, avocat

.

Le pocrétaire-Gr le.2résident empechéi
ROBIQUET «o....o.+ ...g.

PAGB .QUATORZIUU DERNIZREI./.

Fait et jugé le.dix sept juin*Mil 'neuf cent.
civat o rz e /

.
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Claksification intorliatitmat. ;

N" .200. 79
H 29 c

Y: H3 : Délil.Àé..1e 29 juia 1959. Publié le 18 décembre 1959.
I .

.(jus' ceux. qui sont olitenu_s à partir d'amidon,
eilburnine. colle animale et autres FubsiatIcce«

. s I
iiurle. sont par eumplc sujets aux moisissures,
et!ou à l'attaque (it-s ineci:.ter.. Eu outre, les .adhé.
«ifs angrnentent h.: prix !.1u produit fmal cette..

augmentation du prix peut étie prohibitive lorsqu'il
a ; est néer.-ssaire d'emplo)er one grande quantité.

4.

d'adhésif sur un ?matériau poreux tel qu'une ma
s tire plastique mousse. En outre, k3 adhfs rem.

dent rigides les inatriaux sur lesquels on les
1dépose e en ecnst's:pionz.c, l n'e:!t pas désirable .

:I; -s I
d'utilier ceux.ci dans ia fabrication d'un produit
élaique. Il y a -encore. un autre inconvénient à

3..1..i:-.Fw;.... . d'en adhésif. lurt-qu'on désire empl.o,ver
une structure lamellée pour ies vêtements et autre:

:;.- ertiele.% ilece:i itan: un nettoyage. à srx. comme par..
exempte une doublure de vi.te.nent lamellée, étant
donne que l'adhésif peut istre détruit lorsqu'il vient
en contact avec k fluide dc. nettoyage à se.

Le procédé .conforme à l'invention permet de
lier rtseembit les couches. adjacente.: du matériau
en :eus stnicture enrrinrenanc une première
Melle en polytnéqume tL une seconde rouche qui
peut aus.ii étre en plastique on en Loin autre maté-
lino. rcenme par exemple tissu, toile ou papier, en
apill*.quxn.r.la i.ni.l uoudie Une. Utlitte ne
la prer.tii,re cou;lie en po/et:ré:liane que l'ou a
fondu dans des eunditioni soigneusetneni cors,
triees..

.. Suivant. Ott 3 ;YréU LIIprocice pull,
!pire itel.5ret deux matériaux dont l'un est une.

'ttiatière plastique à puiyurétitine, procédé '1

»qui coraporte un chauffage rapide de /a surface du
matériau en polyuréthane jusqu'à ce itue Li:turface

L'inves.tion conee:ne une Structure composs,.e
matériaux adhérents et leur procédé de prépara..
Lion.

.1'i L'invention concerne l'applh-t.tion particulière à
...... .. . lanfonation d'une structure lamellée possédant au

' I t 'moins une couche ce. i.rcy.luit...pol, uréthane. On se ..:',-(' 1 .

.'*". i ' litop:IFa de former IIIIC tuile stri,cture lamellée sans
adhésif, l'emploi de ce dernier, n'est pes désirab',e'

-1 . imu r plusieurs raisons. Des composé. adhésifs tels

j Stt LCl41ÇcCO se dc nuttéeinttx adhérents, pri>cédés m'appareils tic fabrication.

4 ..%7
I Suc dite: CURTISS-WRIGHT COni)0 RATION résidant eux États-Unis d'Amérique.

" Dernandt-; k 31 janvier 195). à 16' 23', à Paris.

clev:enne inolle et collante, suis le d'une applinatiin .

rapide du l'autre.matérian sur la surface en pal-,
uréthane tandis que cette surface 'est e-core
et collante. . .

Ainsi,' l'invention fouruit 1P1 procédé pour lier
un matériau en feuilles h .Une couche de ristnirds
plastique en p(d,...uréthanc qui comporte un eimuf
fage rapide de la surface de la matière ploatique
au-dessus de sa température de fusion .et l'applina-
:lion de inditetustiére en feuilles cur cellesci. tan-
dis qtie la matiére tu surface est à l'état surfonfin.

Er outre, l'in%.eotion fournit une structure lamel-
lée comprenant u. eu:eche .de runti'erc plrolique en'
polytiraliane ayant fondu et en plus une autre eau-
ne de mire.

L'invention présente atesi un appareil qui per-
Met d.appliquer, sous forme de lamelles, une cou-
che d'un matériau en fnilk3 sur une seconde cou.
che de matériau de polyuréthane en tendant ie plus
possible ladite con.-lic en polyureihnne, gén;:rple..
ment sur le plan, il *fournit .'..;;Elernent les moyens
poin r;nulre adUsive la surracz en polyirréunme et
les ino)cne p.ve presser ensemble les deux cou..
elles, la preanre civelle étant eu :muet aveu la
*surface adhésive.

On peut app3.iquer la deuttiérne centile ut.e
que lacouche de. matière plastique a été éloigns;r:
de là s.oureerle cbliaur et que ia températurr est

.retenibée alt.dc.3cni.4 tic la temperatine
de la teatiie plastiqur, de to!le sorte que la ma- -

tiére pbtique soit à l'état surfondu et que Ir. dee.
xième cour.he de matériau pi.is.sc étre applirinée
sens su'oir un gridagn ou autres dorutriges. dans
le ces où crei pirésente de l'impoetence.

. On, a prepnsè jusqu'iet fin lite un matériau .:ti
,fe,iUc derésinst theilnup!astiqae cellulaire appr..
..ttenutt à le ent4orie eomprenant les polynsèrc>: de
:comp.ssé. arnmatiquess vinyliques de le série. du
benzène, des olytneres tie l'acétate de thsyle et

cit lreide roéthaeryl'..e. 1).tri eupr.s
cédé tonteftd:.. il 'a 1i:titi isée,es.aire. d'exposer la
feuille de réeine reinlaire à ir$ valeur,: eon,.cn.
irées d'un solvant organique vntaid. aio. la résine.



.1
.'.:

de farte, O efieetuer la liaison, Par (ni iUt COD>

iat é que k ebaulkeze (runp surface crue eteps cet-
Juhdre à MM: température. suffisante peur plastifier
Ceil/1CI, Fil hi d'on.piessage tnine.'aliat Je la surfare
chauffée contre k matériau à lier, ne donne pas de
résultats satisfailants.

Contndrement à cette tiratique, on obtient. un
oeielé très pratique et satisfaisant pour lier un

ne:té.riau, en feuilles à Une malière plastique en
polyuréthane:, en déterm'nani et en iihsel vaut soi-.
grau:serrant certaines coud il ions crit igues dans
roper,ation de chauffage. ..

Uie lumière plastique mous.se à base de poly-
uréthane est en particulier utlie pour fournir un
lamellé pour dessous de tapis ou doublure de tte-

" lin tel lamallé peut cc»nprendre une couche
matière plastique mousse et Aue coudre de

tissu. Dans le dessous pour tap.s, k tissu empêche
l'extension de la matière plastique mousse et fait
que k tapis peut glisser avec le tissu en contact avec
la face inférieure du tapis. Sans la couche de tissu,
le frottement excessif entre la matière plastique

' mousse et le tapis, empéelle de déplacer facilement
Je tapis. Dams la doublure peur vétement, le tissu

. donne de la solidité ru lamellé et empêche l'extern
Fion de la matière plastique mousse ainsi il facilite .

los opérations de couture à la machine.
La résine polyuréthane qui n'est pas en mousse

peut aussi étte utilisée comme premiérecouche de.
matière plastique pour la 'Structure lamellée con-
forme cl elle est. utilisable par exem-
pie, avec une coucht . de5 cuir, pour fournir un.
lamellé polir semelles :de chaussures, on blen un
matériau de ce genre peut être 'utilisé dans la l'abri,
cation de carreaux lamellés.

I

Pour faire comprendre clairement l'invention,, on
va faire* la description en liaison aNee k dessin.
annexé, sur lequel :

La figure 1 est ung...:vue schématique. de Velum-
-, millage pour la mise en uvre du procédé de l'in-

- vention:
.

La figure 2 est wu,. vue en. efoupe d'un brûleur.
;pour le chauffage-de la surface dr In couche de
plastique utilisée pour former un lamellé..conforme
à l'invention:..

la figure 3 ekt une vue en scoupe suivaele: plan
passant par h ligne 3-3.de la figure 2; . :

figuic 4 (st une vue en ee5upe d'un autre type
.. de hrfileur pour le chauffage ae la surface de la

couche de piastique utilisée pour. la l'oeuf:44,1 de.,
.a si ructure lamellée conforme à l'invention:.

LaIii.yure 5 est une vue du fond du brideur de IP
'.: figure 4; . .. . -

....I fl figure, Ci est une vue en perspertive. partielle/
tuent en coupe, Montrent. une portion :de la struea:.

'... turc lamellée f.nanée suit ant l'in ventiOn ; '

Ln figure 7 est une vue quelque peu. schémati-5
que, .en.: 'élévation. cisurte réalisation modititsc de

i

11".2. .

' ...

.

11),areil pour réa Ii le procéd-'...conforine
'vendent; .

La figure t3 est voe fraitn; rtnire, ru pci,
pe;:tiv, d'une portion de l'tpparen de la laure
certaines uartlea Je rapin-lied eutut éliettiaées leçair
des raisons de viart,',I;

La figure 9 est une vue tu: peu senétnatique,
élévation latérale. d'un autre mode de réalisation.
donné à titre d'illustration de l'appareil construl
suivant. l'iuventinn. certaines parties de cet appa-
reir étant coupées pour plus de chuté;

Là. figure 10 est une vue en plan de l'appareil do
:la figure 9;

,Et, la figure 11 est une vue d'une section erti
cale, des dispositifs pour chauffer la surface de
lfaisandu matériau tissé élastique, flexible, la see-
Lion étant prise k long .de la . ligne 11.1 rIe la
figure 10. . 5

. .
En se reportant à la figure. 1, illustrant l'emploi

d'un appareil pour -la misc. en uvre du procédé
dol'inventiein, pour former une structure lamellée
comprenant une couche d'une matière plaStique
mousse à base de polyuréthane et une couche de

'tissu, Sur. la ,figute 1, on voit des rouleaux trali-
. mentation..1;et 2 pente la feuille de matière plasti-
que. mousse .3 en polyuréthane, ces rouleaux étant
montés de faeen à ponvo:r tourne.r au-dessus tic la
Cou jTOjc Iransianteusc 4 fi mailles. Le fait de pré-
voir deux rouleaux de matière pertnet au oroc:',1":

de continuer avec un rouleau plein entés avoir vidé
l'autre rouleau, tandis qu'on remplect le roulent,
vide par un now,eau rouleau. Le matériau prove-
Orna du rouleau 1 est étiré sous un roukau fou el
transport& p.1,- la :eourro!e. transporteuse 4 de la

-ganéhe sers la droite, comme on le voit sur k des-
sin. Dans: la variante, le 'matériau provenant du
reuicau 2 :est étiré sous les rouleaux Inas 2' et 3'

i'et tramp:cet:: par cette courroie -transporteuse. Le
..matériau est. maintenu plan au couq de son trans-
portsur la e::eurroir grâce à une plaque suPPnri
sons. la cet:ta:d-dee tin itnprinte le MOU VeMent à la
cuurroiepar de. rouleaux 5 'et 6 qui sont reli4
des. dispositif& d'entraînement convenahlts (nen

. représentée I veut faire tourner les. t o denuy. à des
...'vite,zsesehoisies. dans le sens des aiguilles d'une

intmire, comme on 19. voit sur le dessin.
.i.,e,niatériiu 3.est ctedlecé par la courroietrans-

porteuze.4..soi un dispositif chauflage.
.

qu.un liulkut 7 en réfractaire du type radiaet.
.

uleultal eu rut' fi:zures 2 ct Le ;-,ii:eur
eompreod un revétement réfracta:te 3 snr

plaque-support 'tuétalliune 9 et un' élément de bre:
leur 10 va forme de b rubao cumportart des olivet'
tl'aCC 11 /mir diriyee.les.jets,d'un mdangc 41.,: gaz

,....eombus.tible et air .entte dee riz,nles 12 'lu
tement 8. Le gaz brille entre les ri5znles 12 et
Majeure partie du .ntattlrian plastique' 3 au e044-

-riage du tailleur. est chauffé par radiation prove-

e

.4
1

s.
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uele state pet,t réglar la pri-lan mea,
laqutile le tissu cat centre la ironie ma..

kière plastique inottaae en poluurétbane. O ;hen

recouvrit le rouleau 23 avec une matière anti
adhésive coainie le ifit'S ralluoroMiyliqic pour
aniptallaa (for raatliae i,:aatique ff11 1!*(111.r

trdV0pAnt 1t paNg

du« tig, d'adhérer 3 la surface du rouleau. Dans

ce but en peut employer saule rouleau 23 un savon

passe atudesaous du brûleur 7, la surface se rantol- de eire.convenable on autre agent de demoulage.

lit.' et devient collante. On ne désire qu'un chaut. Connue ou k voit sur k dcase,n, le rouleau 23

fage superficiel rendant la auriree molle et col- est séparé du brûleur 7 par un écran 26 en maté-

bitte; sans modifier la structure du reste du maté- :rirai iaolant: Le but de cet écran cal d'empêcher

Le degré de chauffage nécessaire peut ctre
obtenu en .églant de façon convenable la vitesae
à laquelle le matériau 3 se déplace sous le brûleur.
En outre, on petit s'arranger pour contrôler la clin'
leur fournie à la aufface de la feuille de matiere.
en mouvement, en plaçant k dispositif de chauf-
fage à une hauteur réglable, au-dessus de la ma-
Cère. Comme on le voit, tire hotte 16 est prévue
au-deasus du brûleur 7 pour évacuer les gaz résub
tant de la fusion de la matière en feuille.

A la place d'un brûleur radiant du type décrit,,
on peut util'ser d'autres types de brûleurs dans
le but de chauffer la surface de la matiére en

feuille 3. Un brûleur du type fournissant un ruban .

vertical de flamine s'étendant en travers de la

feuille et frappant directement la matière, -comme
représenté sur les figures 4 et 5, petit par exemple
être utilisé eines ce but. Les brûleurs de ce genre
comportent un conduit 17 possédant une série
d'ouvertures telles que les rangées 18,' 19 et 20,

sur sa face inférieure, s'étendant sur toute la lon-
gueur. entre les flancs 21 et 22. Lors de l'emploi,
le brûleur est disposé avec le conduit 17 en travers
de la largeur de la matlère plaative en mouve-
nient.

Un mélange de gaz combustible suris pression
est amené, par un conduit 17 et est expulsé par
des ouvertures set le côté inférieur du conduit;
afin d'oblen's un rideau de flammes venant hep-.
per la matière plastique. Un antre moyen de chauf-
fer la matière : plastique consiste à disposer un élé-
ment chauffé électriquement, comme une barre ou
feuille de métal, en contact avec la mat ire pins...
tique en mouvement.

La feuille de matière plastique mousse 3, après
passage au-dessous de l'élément chauffant 7, est
amenée sous un rr;tdeati 23. Une feuille de tiaau
24 provenant d'un rouleau 25, rnoe.té de façon à.

tourner au-dessus de la courroie transporteuse, est
a te.Si tiré sous le rouleau 23 qui presse le tissu.

riantdu matériau réfractaire du revitement. Tou-

tefo.'s, pcait chauffer aussi la matière 3. dans
une certaine mesure, par flamme directe en main-
tenant la ricaaion du m bélange comustible dans
la contlu. d'alimentation )3, une valeur

pour provomwr proict7tio!! 0!,9

(k:s bord 14 du bAlcut et en
contact mec le matériau en 15.

-Au fur et à mesure que le 'matériau mousse 3

k gaillage dti ii:.11 k.ar la chaleur provenant du
brûleur. Dans ce. but. il faut noter que c'est* une
caractéristique dr. l'invention, à savoir que le
tisau .24 ii'eat pas bridé: lorsqu'on l'applique, sous

" k rouleau 23, à la surface chauffée de la ma-
,tière plastique mousse 3. La température de fusion
de la .mat:ère plastique mouaae en -polyuréthane -

,est d'environ 230 "C de telle sorte qu'il est néces-
sa ire. 'de chauffer la sur face de la feuille de ma-
tiinc plastique mouase. 3 au- moina à cette tempé-

rature. La température rie fusion est considérable-
:nient asupérieure à la température à laquelle le

tissn.griliera. Le matière plastique moue à base
..- de - polyuréthane préaantat toutefois, la eaaactria....

t'iltie.ai premb2e.faeilement l'état surfondu,. dans
cet ,état,. la teMpérattne de la matière est infé.

rieure à la température de fusion, bien que le ma-
'
tiriau suit .néainnoins moins mou et collant... Sui-

>vant l'invention, on applique le tissu sur la ma-
tière .3 lorsque la surface de cette rnat'ère eat à
l'état ain fondu, à une température inférieure à la '

température de grillaue du tissu. On dispose k
.rindean 23 par rapport NU brûleur de telle ma.
nière que la surface de la matière 3 atteigne les ,

.coaditians de surruaion après sa sortie du bret.

leur. Un tel 'état de surfusion de la surface de la
matière est obtenu en un temps très cour t qui ..

peut être. évalué en fractlans de seconde, de telle
.

' .

.aurte que le rouleau 23 peut étre disposé à proxi. .

. mité brûleur. .

Une t'oie que le tissu 24 à été appliqué par le roi> -

a. leau sur la matière plmtique 3, provoqvant l'ailé- : .

mue du tissu à la matière plastique, on transporta
la- structure lamellée résultante vurs une paize de -

-erinpeuaes 27 actiennées par un moteur et traversant
, une plaquette 21), ces coupe.uaes taillent les bords
.....lonindleana oppos-.....; de la struccture litruelVe

...pour ''empêcher . tout recouvrement de maiée'atra
dans kproduit fini. La structure lamellée ainsi

-coupée 29 passe sur une courroie transporteuse $0

contre la surface de la matière plastique moustae,' . :::qui.eztt supportée par une plaque 31 eitu c ana . . .

alors que la surface rte la matière plastique mouaca :le.eriénie plan earaniun que la plaque seppint 4' alë ...-

. est encore molle et collante, cequiprovoqueilecrge--

',la courroie wu:. spoiteuae 4. 'La courroie. 30 ea.,t'.
1

rence du tissu à la matière plastique mou Lesse. .
entrainée par des, rouleaux'31' et 32, !fui sont ie. '

rouleau est de préférence abeté verticalement, de .. liéa. a une Meule sogrce InotriCe d'entrantunen!

e,,a.* y..e.a, :::.:.;' ',.:.'.--:
.'
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Les variatioea de température dans ces condamna,
en faisant varier la pression d'air du brûleur,
provoqaent les variations suivantes dans la résis.
tance de la liaison et des changements. dans l'épais.
Eeur du produit, dus à la combustion :...

.. Kile.Cateries'niinute/cin de Ion-
;noir tic brilleur 2,95

Temperature de la flamine à
1,5 nun an-dessus de la surfaee
ile la bande en :C 980

Ilridage tbo produit en mon 0.525
Résistance de la liaison en kgfeme 0.023

700 5:t'A

-ai.:

03U 1 0S5

0.08 0.115 ,

Pour une vitesse de la bande transporteuse .thi
30,5 m par minute, mais en maintenant ka autres
conditions tomme indiqué ei-deaaua, y compris.,

[1 '?.00 179]
des deux cou rroivs 4 et 30. La .structui e lame/léci
*taillée .29 constitue k produit fini et,. mi tant que
tel. est enroulée sur un rouleau 33. au-dessus de
la courroie 30. après passage sur une poulie 34.
Soivani uni; variante, le produit lamellé est, entrai.
né sur .un rouleau 33 diapoait à une certaine dia.
tance du rouleau 33, après passage sur des pou-
lies 34 et 36. L'emploi de deux reuleaax permet
le remplacement d'un rouleau plein par un rou-
leau vide, sans interruption du procédé.

On a trouvé que l'on ohtieat une liaison aatis-
Misante seulement lorsque la vitesse de mouve-
ment du convoyeur, la position relative du brû-
leur 7, die rouleau 23 et la chaleur cédée par le -

brûleur à la matière plastique sont aoigneusement
reliées et réglées.

Ces facteurs; varieront su:vant l'épaisseur de la a
matiére à traiter. Dans la liaison d'un tricot de a
nylon de 175 millièmes de millimètre avec une ma.
tière plastique à luise de polyuréthane inol;ase, de
3 mm, on a trouvé qu'avec une vitesse de trans.
port de 13,5 in par minute, on obtient Un ex-
cellent résultat lorsque k centre du brûleur aist
placé à 12,5 cm du point le plua proche de la
surface du rouleau 23 et à une distance. effective..
de 1,2 cm de la matière 'plastique, la -distance.
effective étant définie par la position à partir du
sommet du cône de la flamme intérieure bleue.' pareil et le procédé relatifs à la meglific ation re-

présentée sur les figures 7. et 8 maintiennent plut
ellic.acement la matière plastiqu'it élastique sous
contrôle an cours de l'opération de lamiaaee, en
maintenant une telle couche sous une tension ne.
table dans au moins une direction pendzeit une

opération, de façon à éliminer la tendance. de
a la- couche à .rider eu plisser le produit final.

;.:11'appareil de la figure 7 comprend un tundeur
:désigné d'une façon générelt, en 113. poaéédant

panneau tendeur 114 qui eat au moins avasi 'erg
a que-. k produit à fabriquer ei. légèrement plu-
'large que ce produit. Le panneau 116 est pourvu

11.SeS extrémité-a, -tirant et tirées, de pluakura point-
aqui'.e.e.dirigent vers le haut à partir de la sut face
sapé' ieure. Sur la figure 8. les peintes b rextré-

;mité tirée do panneau 114 Font renréaentées eu
une cadence d'apport de ealorks par le brûleur 115, En préparant une couche 111 pour la faltri
de 2,95 lailiecaleries par ininete par centimètre Cation du laminé, on prease d'abord la reeahe
de longueur brûleur, la température de lit, vers le bas eur les pointes tournées Vers khaut,
flemme à 1,5 mm au-dessus de la surface du pro.' *ara .une extrémité du panneau et on la tend
duit eat de 031 aC et la résistance de la liaison ; vers l'autre extrémité du panneau à un degré e.-

eat de 07.* 1,e lieûletir est réduit ai 0,15 . terminé d'avance; après quoi on pl-cc??? la rc'"(4'.'
Il est évident maintenan: qu'on a un preoée 111. 'vers le bas, sur les pointes à l'antre extr'

simple et efficace pour former une structure la. mité. La couche 11.1 est ainsi Imaintetine enzie une
menée et que, suivant ce procédé, il n'est pas tension, dans le sens longitudinal, et déterrain
némaaire d'employer un adhiaif pour lier laaa. .

adjacentea rk la atrueteure. Le fait de faire . préféreeee,..iden :que r. 11e, soit pas.-nécea
adhérer lee entiches adjacentes 'di% la structure.en .accord avec l'inventiOn,:la couche 111
lamellée, suivant l'invention, en rendant la sur.' a'.eis.t. aussi tendue, dans le tells transversal.. .a% aet

face de la matière plastique molle et . collante par 'd'étre laminée avez une couche. :112. Dan!

chauffage et en appliquant une. autre einaaie .

matière. sur eclle.ei, loraque la inar:,..ee

est à l'état surfoodu, ta.t. nouveau. Colin..e. un .l'a
. a

indiqué' ici en permettant à la sur frire de la con. ;.

elle plastique de preedre l'état surfoodn avent
' raiiplication de la deuxi:ene touche, en empéche
'laachaleur d'endommager cette. deuxième eouraie,
1.11;e:structure lamellée, formée suivant l'invention,

''poaaède de nombreuses applications dent ace.

amines -ont été indiquées. Les autres appliertiona
, que l'on- peut miter comprennent. l'emploi d'une

structure. lamellée de Janiière pleatique mantisse..
..:untisau »11111C cieis.ain de deasus de >lège; tapi,,.

analagees et l'emplei d'irae structure
lée.:Comprenani une couche de matière plastique

*". rorivenable et. une couche de toile adjacente dans.
la fabrication d'articles de voyage.

ae.L'appareil et le procédé décrita eielesaus
gent un réglage plutôt précis pour produire une

liaison ratiefaisante entre les bandes et Pour main-
tenir les couches de prodnils exemptes dc
Mente. Les couches de résine plastique 1110USSe
Sentent one tendance à se plisser lorsqu'une surface

a,est. chauffée la température. de fusion. Ce plis-
:asage.est apparemment preorjué par une exPan.
: sien localisée de telles cotichea .et est partieulié
'minent 'prononcé lorsque la couche est mince. L'a p-
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132 s'étendant verticalement, qui reçoivent les vis que celle-ci est relaxée. Lorsque le degré d'ai.

!;30, des telle faeon 'que la piève 126 puisse. êtrele ululent' 113 cst poumt t(ndvur
inouo comme sur la figure 8. La pièce 12U unelatéraux; désignés d'une façon générale en 116,

pincés k long de chaque Lent latéral du panneau (01; pre,;Séll sur la 'rituelle li J. e:g1

lii.CilMadtspoiiif tendeur 116, tut exem place par des flana 134, fixée sur les vie 1:st. qui
recouvrent des perlions du flatte 129 an). bolds

. plane étant représenté sur la ligie(' 8, comprend
une pièce allon.gée en forme de p0FSHIlllt Une ,felltl'S. dans les côtés 132,
plaque latére1c allongée 117 et des piques nifé- Lorsque la couac 111 a été. ainsi montée sur
rieure et supérieure 119 et 120 respectivement, dispositifs. tendeurs 11 Z, le dispositif tendeur sup.
fixées sur la plaque 117. k5 &n'y: plaques 11..` e portant lu Couelie .111 montée est disposée sur un
120 encadrant le bord du panneau 114. La face transporteur désiené d'une façon générale en 136,

.superkure de la plaque 120 est pourvue de plu. la couche 111 étant tournée vers k haut. Le traie-
sietirs pointes 12) dirigées vers k haut, disposées porteur amène l'ensemble auelesseus des dispositifs
de 'façon à pénétrer dans les bords de la couche de chantlage indiqués sehimatiqtannent en 137

111;!! Les pièces 116 sont réglables latéralement qui seint pourvus d'uer hotte 138 convenable pour
par rapport au panneau 114 par des di5Positils l'évaenatiori dc-S gaz. Le dispositif de chauffage 137
comprenant plusieurs 'vis )22 à papillons, espa pessède un tuyau transversal qui s'étend sur toute
cées sur la longueur, qui vient dans des trous la largeur-de la couche 111, le tuyau étant poursti
taraudés traversant h pièce 117: Les extrémités à sa partie. basse, d'une buse et d'un grand nom.
intérieures des vis 122 présentent un pied pivot lire d'etifira's comme on le voit sur la figure
124 qui coopère avec les bonis du panneau. de telle sorte que l'on puisse brider un mélange

L'extension, dans le sens longitudinal, décrite combustible pour former une flamme, genre rideau,
ci-dessus de la couche 111, est obtenue de préfé-. alldeagée qui vient frapper la face supérieure de
rence avec des dispesitifs tendeurs latéraux 116 la couche, 111.
dans la position voisine du bord du panneau. Une Dans la zone de laminage, on a prévu un rou-
fo'is que la deuxième extrémité de la couche 111 lean. 145, qui peut être cntrainé par des dispo-
a été appliquée, par pression, sur les pointes à sitifs noryreprésentés, qui s'étend perpendiculai-
l'extrémit postérieure du panneau, on }messe le; rement au-dessus trensporteur et guide la cou..
bordshéraux de la couche 111- vers le bas do ch e 112 -.proveuant d'une source convenable en
façon que les pointes 121 pénètrent dans cette eentaet de laminage avec la face supérieure de la
couche. Ensuite, on fait tourner les vis à papillons couche' Hl: Pour isoler effectivement la zone de
122, sur les deux côtés de la plaque, dans le sens .chaufiage .de la zone de laminage, on peut pré-
convenable pour provoyer l'écartement des deux voir un. écran 144 entre elles comme on le voit
dispositifs tendeurs latéraux 116, ce qui soumet la sur la, figure 7. Une fois que Its couches 111 et
couche 111 à la tension latérale désirée. 1.12 ont 'été pressées ensemble par un rouleau 113,

Le tendeur 113 est de préférence pouf vu de (lis. la fruitière à la surface de. liaison fondue, adhé.
positifs de maintien vers le bas agissant de façon sive, de la couche Iii se solidifie et ainsi lie sali'
positive sur les bords de la couette 111 pour les. &ment les miches entre elles. Les dispositifs tett-
empêcher de quitter les pointes du tendeur SM (leurs .1.13 avec le produit. composite' 'résultant
cours de l'opération de laminage qtre l'on va dt;". sont d&hargé sur uno table 1/16, sur laquelle là
crire. Un des dispositifs dc maktien vers le bas, partie étendue de la couche 111. peut être I,éparéa
désigné de façon générale par 126, est représent&. dc l'extrémité, tirée du produit composite et le
Sur la ligure 8. . produit enIev6 du tendeur 113. Les lisières dit pro-

te dispositif 126 se compose d'une pièce alion. duit, engagées dans les dispositifs tendeurs laté.
gée en forme de 1., possédant-un Han supérieur . Eaux,' peuvent être séparées en les coupant 11% rt:

127, Prévu puur recouvrir les bords latéraux et des cisailles.
un flan latéral 129 disposé à l'extérieur de la pièce ., Le produit composé laminé de l'invention pas.
117, des dispositifs tendeurs latéraux respectifs. sède des propriétés nouvelles que l'on peut faire
Dans la réalisation montrée. les dispositifs de varier de 'façon appréciable, en changeant la ten-
maintien vers le bas peuvr.nt être enlevés du pan- sion sur la matière plastique mouse. Lorsque l'oit
ncau 114 ci montés sur celui.ci une fois la cou. tend là Matière ms-misse élastique d'une façon relu-
die Ill appliquée sur les pointes des. tendeurs rie(' ment faible et qu'on la fait adhérer à une ma-
extrêmes et latéraux et tendue comme décrit. Pour hère de renforeynent- relativement rigide, k pro.
retenir les dispositifs 116, on a prévu plusieurs duit résultant possède deux couches plates et les
goujons 130, ayant leurs extrémités internes file. 'parois des cellules et ainsi (Pte les interstice; glatis
fées 131. vissées dans !es trous taraudés dans la-C la. rt".-sine mousse élastique ne saut que. Yeu alinn
pièce 117; Le flan latéral 129 du dispositif de ges, u dèformés de toute autre façon, à pattir
maintien vers le bas est prévu avec plusieurs fentes de la forme qu'elles avaient dans la matière lors.
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rage de la résiue mousse élastique ereit. l'élonee
lion de Ses t'allie, et aies' celle de ses rires
iu intersee-es croit. Un tel deeré de déformation
nflecte le degré de mollesse du matériau élastique

en reeire eneusse, plus la tension à laquelb le

matériau es; soumis est grande, cidre certaine"
limites, moire; sa résistance à la déformation par
une force appliquée normale-Ment au plae ;lens

lequel le. matériau est étiré est grande. La var;a
Con de la mollesse du matériau en résine élastique
mousse par application de la tension devient moin
dre lorsque ripaisseur de la couche de cette ma-
tière t.-Et augmentée. Le procédé de mise en ceuere
de l'invention et k produit résultant offrent (les

avastages, toutefois, avec des couches de nuite. !
riaux en résine mousse élastique. présentent els.%

épa'sseurs variant dans de larges limites.
. .

11 est 1ien entendu que l'on peut apporter slif-
férents changements, par exemple dans les dimen-
sions relatives des parties, les matériaux utilisés .

et rtraloeues, ainsi que dan S l'emploi suggéré pour
l'appareil de rinvent:on. Ainsi, par exemple, la

couche de matériau, 112 peut être liée simultané-
ment . ou successivement à la 'couche de matériau
éla.stique 111 sur les deux côtés de cette dernière
par l'emploi de dispositifs tendeurs sous forme
d'un cadre ouvert permettant l'accès aux
surfaces de de la couche 111.

L'appareil et les procédés ci-dessus exigent un
.contrôle rrécis pour produire une liaison satisfai
sante entre 1..s bandes On a trouvé qu'il était avan-
tageux d'employer un appareil et un procédé qui-
offrent une zene de liaison - ou de laminage beau..

coup plus longue dans laquelle les couches sont
press.l:cs rune contre l'autre, et ainsi adhèrent en.'
semble et, en même temps, fournit un meilleur .

réglage de la température à la surface de la ma.
hère thermoplastique du tissu élastique à fixer
e sépare effectivement le conditionnement préli
miliaire de la surface de liaison de la conclue stip- «

port ou renfore.ette et la zone de chauffage de la.
matière thermoplast.'que du tissu élastique.

:Ainsi, on voit sur les figures 9 et Il, un mode
IL.. mise en cetevre (k l'appareil. gràce auquel on
stteint les objectifs proposés cidessug. L'appareil. ;:Le résultet (le l'emploi de l'un ou de 1 antre des

possède un cadre sous forme d'une table présen-' tendeurs de tissu indiqués est de déplacer
tant une plate-forme horizontale supérieure 2111
et une plate-forme horizontale inférieure 211. une:

.telle platteforme.étant supportée par une «paire
de montants 212 et 214 qui sont reliés pur des:
entretoises comme on le voit sur la figure 10...
L'appareil cet prévu, comme on va le dérrire.
pour l'alimentation contrôlée d'un tissu en maté-
riau élastique flexible 215 à une zone de lami-
nage prolongée sut un tambour de laminage 22(.?, -
cordironnant séparément la surface de 'liaison de .
La bande 215 immédiatement avant la zor.e de brui;

. ,

in.rt OU .41e teilleurs:mei'', A la zoiu de
cita t' -à part la s.u:faer Je lisisen

la leoele 216 et renléventeet tlit precluit

résultaut. partir de reetrémité de sortie de
zoee de laminage.

rf)tlifliti d/alimen'ation 219 «peur la bande
215 est supporté par en arbre central 220 qui
tourillonné dans les pièces verticales 2)2, adiJ.
-ceilles au rouleau' cuide supérieur 221, Imagé sur
un (nitre Items-vers:d 222 qui et tomillenné (lacs
les pièces 212, au-dessus du rouleau 219. La }-as.
tic de in bande 215 entre le rouleau guide 221

k tombour de lainumee 229 est mise sues une
.teiisien coe.enable, qui l'étire dans le sen$ lunei
.luilinal. gràce à un dispositif retardateur de ms
'.roulement réglable, agissant sur le rouleau 221.
....Daes ce mode de mise en reuvre, le dispositif re
. tai-dateur prend .1a forme d'un tambour-frein 22i
;fixé à une extrémité de rarbse 222 et un rufian
de frein .225 frottant sur le tambour de frein:
Une exit émittl du ruban 225 est fixée sur une pO-

tenee 22(5 montée sur le cadre de l'appareil.
:L'autre extrémité du ruban, pendant librement, est
' pourvue (l'un poids réglable, de telle sorte que le

frottement retardateur sur le rouleau 222 peut être
merlilié à -la demande.

Dansson.:déplaeennent à partir de sous rouleau
vers le tambour 229, la bande 2)5 est de pré..

:.férencc guidée par un aliencment précis des bords
et entssi, de préférence, étirée dans le' sens trans-

eversà1; 'dans 'ale certaine mesure. Pour réaliser
;ceci, l'appareil peut are pourvu de dispositifs de

..,rég,lageeche tissu haHtuels dans l'industrie tex-

- tile; Sur le dessin. On a représenté «un peu sché.
,matiquement un dispesitif de guidage des bord.: ct
*tend.:ur dom, le remis transversal désiené d'ure

;.farou .géherzle en 27)0. Un tel appareil guide ke
bords .0. en mémé temps applique la tensien pour

...kt:tire légèrement dans le sens transversal au fur

et. à mesure que la beide se déplace en avant et
« ;qu'elle est engagée sur le tambour 229. Suivent
...'.unn,vuriante. on peut employer -des dispositifs
:.séparés pour le guidage des bords du tissu. en
eombina'son avec un tendeur de tissu. hdbituel.

ebor.ls du tissu latéralement en debuce du tendeuz.
le tissu eentirunnt à se déplacer, à l'état teedu
dent k sens transversal, 't'el: le tambour de Luni

..nage 229. ei autour de ce demie. r. Sur la. figlir.
-ln. un voit la 'bande. 215 travaillée par eltts

'eaux inclinés 233. et tendue vers l'extérieur dons

une zone 231 s'étendant' à partir des rehtleauk
aux. rouleaux,, coepérant avec,. le? bords 23.1, du.

;

le rouleau de laminage 229 est monté fur mn:

'arbre transversal 235 tottrilloté dans les piétess

nage, alimentation d'une bande tissée 216 de sup- latérales .236 du cadre de la plare-lorme %tuf.-
.
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horizontal 2-16 et entoure partiellement ceder. Undispositif convenable 262 pourun te! chatif-
, . nier qui est tourillonne dans le cadre de la plate- fage de la surface de liaison citi tissu 213 consiste

forme 210. En quittant k rouleau 216, k tissu eu un appatell de chatiffuge au gaz du type à
.:

. *
216 se *déplace horizontalement 'ter .s un deuxierne buse transversale. Comme on k voit, l'appareil de

, :.. rouleau 'guide 254 tourillonné de ln inéine . façon chauffage 262 possède un tuyau transversal 265

. f entre les poutres. latéraks du la plate-forme 210. cies: Fon pcut alimenter avec rné!alu-c convenable
.

. .

.5" o. . Le rouleau 254 est dc préférence placé de telle de

*

gaz combustible etti'oxygetle. buse. alion-- ..

.

111

.

9499...91.4.99999:.4 ..
. ,

- --7 1 ..21u1.: -; tris

tietire 210. 1..c iate.baur 229 .e ntrst eaîné p n v i%par un Oit r 611It>. .61.1116: LI' .1(1. 4k11..1V6-1.1.Wri te.

moteur électiique 237 au moyen d'un ditpositif . Int;;:fIll é. la haryie 213 s'eu:dee d'abur.1 à la sut

réducteur de . 239. Une ,.....,uttnie d'eut 1 .ii face périphérique d m una tandiir 229 en polà,r -

urinent 210 mitraillée en pn5>nnt tur une 1,....uiie nr1nent audeus du dituni.tre huri;)iital de

.,.motrice 2.11, totintlarilée par tin réducteur de ecloici *et que le tissu 2i6 total.: 1a ',mute 215

Isuise, et une poulie plus large 2.12 iiNés. à l'arbre ;-ur le rouleau 229; cri un point, apirt x.;:ati%e

235, relie de façon A entrainet, le tiniteur e1 le. mrat au dinfuêtre holizimilitL le trajet tin la lquilin

tainhour. 1.,,,:: tambour 229 est. de .prétérenee refroi. 215 sur le rouleau 229 avant la fi le du pronier

di pr,. exemple par une circulation d'un liquide contact L ct le. parcours du tiff tl .21 0 apri::: le Pill

. de refroidissement. tel que l'eau. à l'intérieur, leau 254, peuvent etre considérés connue formant

griice à des dispositifs Itou représentés. de façon à un V tourné vers k haut, en tel V présentant

situ/lécher une augmentation pruguessive de la un angle au sommet petit, une configuration et

-tempé.rature ds tambour. La température du fluide. orientation des bandes, MI fur cl à mesure

qu'ellesdo refroidissement peut etre réglée par thermostat. s'appruchtut l'une de l'autrr. présente des musli.

si on. ln désire. ttu.-..cs pour (le nombreuses* 'Ea;osus. dont l'une est

.Le tissu support ou de renforcement 216 est qu'il est possible de sournettte la surfate de liai.

alimenté à partir d'un roi:dr...au d'alimentatinn 211 son extérieure de la bande 215 et k tambour à

mo»té sur un lubie 215 qui est tourillonne entre l'action do la chaleur. inuniuliatcmcnt avant la

les nmutants 214 du cadre. En quittant le rou. zone L sans chauffer de façon aulméciable la eut-

leen 241, le tissu 216 monte tels un rouleauliaisonguide face de lia supérieure du tissu 216.

clirigée. vers le bas. possède live extrémité
.' orte que, pour des raisons indiquées ei-apres a

.

f

:'!.. ;cl surfac..-3 adjacente an tainbour 229 suit écartée de térieure .au.dessus du rouleau 254 et

; surface du rouleau d'une quantité au moins près de la sut face au cours du trajet de la bau...d

légèrement sup3.rieure à l'épaisseur combinée des 215 sur k .tambour 229. Le gaz sort du tuyau
s. laandes 21.5 et 216. 265 par. un grand aorhure d'or :f raises 267 -.I la-.

Le tissu 216 est 11ValliartPzernent tendu dans le buse où il est enflammé inlur (buner une ila:ame

f . *sens longitudinal sur son parcours allant du rou 269 qui arrive sur la surface de la bande 217- tin

,........ ,.1.1( kau 21-6 au et autour du rouleau de laminage 229. . tel . placement au la bu .c. te 'ut en réalisant efli-

::'" .1.1 1: 1" 7
Une telle tension du tissii est réalisée.par un dis. encollent k chauffage de :a surfarie de liaison du

ft-1i.; A positif retardate.ur comprenant . un rouleau.frein ' tissu 215, permet d ut c'éviter tohauffage notahle..r. u .,. ;1

;7-1.1:!: .4 249 fixé sur un arbre 247 qui poule lu rouleau, du tissu* 216 du fait de la tendance inhérente des-

,vi".:.- i
,t et un ruban de frein 250 sur un poids couve. produits chaut fés à Monte,: cl uinsi a s'écatter dui: ..:: '..**. r

, trajet du tissu 216 descendant rill rodlenu 251 vers.'-; )
. ?table qui coopre avec le tambour-frein. Comme

.

on l'a indiqué, urne extrémité du an 20 est la zoneruban *; *I.,. .

:&.';;;1.:,- ; ! fixée an cadre cn.251, l'autre extrémité du ruban. -
Pont assurer. le -;échauffage de la matiere -à la

7; ;:.-..,;., .ist.... : Pendant librement. supporte tin poids réglable 252/ sudarto supérieure du tissu 216. on peu. employer

::.**....ii:;;-..71:...i,...1' 1 .., :On verra, dans ce. qui précède que chacune des dispositif chauffralr 271 citri coopère rivet.* 1:1

;-ii.,:.......-. .1 ii,..- 'lundes 215 et 216 peut are soumise séparément. Ii 'u '216 dans son déplacement vers roukau
.......,--;
. '*" dst façon convenable. à une tension, ihins kt. sens :'254. Duns le mode de ie./lis:16w) représenté. un

. ...-de la longueur, sur les paTC0111S allant in et rechauffe;ur ....1 est constitué par tire chambre
. .

i -.

p-trtiellernent autour du tambour de laminage à allongée. dieposce trans..ersoleitent

*. zone à laquelle le produit cornposite est retiré 1.sur L pletzuforrr.e. 210. Le ré.e.haufreur 271 peut:

tambour. Dieu .que peur des raisons situ. ...ar(il'i type à air* soufflé .eltauffé. électriquement.

/incité, on n'ait représenté aucun mécanisme pour . ia.ebarni..re contenant Ilt»:1Dtèolce. de rbl.:,:anze.

..:.;-...1';.1' . . étaler et tonne Ire tissu 216 latéralement, en avant . éleetriocm men repeeentén't. Oui introduit de l'air

...-: --5::.'..':'. . : du rouleau 229. de tels dispositifs, qui peuvent - -!eus pression dans la boite à travers.: des ouver.

:.;;*.te.:',.... % - - être le, f . mem euxes que c décrits ci:dessus pour tureei d'introduction 272, et, après l'avoir chauffé,:...W '

;'..le guidage l'el:tension de la bande 215, peuvent :. On 1.. If %fel.: . eûtrinte repréFentel ro 273 conte.... la1 .

'are prévus, te .désire. de faszon*i. reglerle...'. ;partie.strueriedrs. du tis ssurtf..moyen udeu......-' 'k..

-,. ';' .....-...: : e a u 254. .. - ,...:1............':- ... .... . ...r ...;.. .....:l'autre et actionnés eéperément, on.pent réeder

. .. ....- -::t
, mouvement horizontal ou tessu:avant le. rot!. cbauffaeu 2ô2 et 271 étant ainsi eiieinr:te. l'un de

...;.:,/
t
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. !mi enne:, par de.. dicp(o.itifs habituel:, von v...

. Fritté..., de :dit, e..nte que la sur face du tif su 215
soit chauffée à la tempét attire désirée pour éviter

lt refr..iitlisunent brutal du la surfact de la

bande 215 et pour elitenir la meilleure Iiaion avec -

labande 215.
preduil composé laminé 217,. formé de cou-

ete. elles-. hies 2]5 et.' 216, se, .déplace à la périphérie
du tambour 219 en mouvement. eur une partie qui.

dans k nuaebe dc réalieation leprésenté. dépaesc.un. -

peu ir,o". On entét e le produit 21.7 du tambour
229 en le feisant paescr sur un rouleau guide 265

...pour l'enleestient et de là sur un rouleau 256

pour la receptioin L. rouleau 256 est met e sur un
arbre 260 tnurillonné sur les mentants 212 et est

..*.cnteniné au moyen d'une courroie 259 qui passe
sur une poulie 261 fixée à l'arbre 235. Pour rom-

-::epeneer le diamètre du rouleau 256, qui varie au

fur et à enc..eure dt: l'enroulement, rouleau sur

lequel on enroule le matériau 217. la courroie
239 présente un cal-acière lui permettant de glis-

ser à la demande sur des poulies 257 et 261. Le

. diamètre de ces poulies présente avec lesrouleau 216 .

...une 'relation telle qu'il ait, à tout moment, une..
vites:e.périphérique $up;rieure celie du tamboure
229. En conséquence, k matériau 217 dans sun
.déplacenent autour du tambour 229 cal constani-

'. ruent mainteau sous teneion. Il cet bien entendu.
que l'on peut employer dettes dispositifs connus
pour entrailler l'arbre 260, de telle sorte que k
matériau 217 ai rivant au rouleau 256 soit coristani-

.ee ment maintenu $ous tension. Dans certains cas, on
peut désirer employer un mécanisme d'entraîne.;
ment compensateur dans ce but, gràce à quoi le:.
matériau 217 apprechant le rouleau 256 re.t main.

tenu FOUS teension «ssentiellement constante à
tout

,rg montait,
Le prodnit laminé 217 résultant de la mise en

pratique du procédé et de l'emploi de l'appareil
de l'insention, est carnctérisé par son 'unifermité,

; la résistance: di! la lia on entre les couclies 215
d. te .

;:1 ft e't, 'et 216 et .par l'absente de plissement deus las
deux. enuebce. La bande 21,5 suiii,rotthe eu teint.:

hotu 217 tcrillt (11111s ie seps lungitudinal et aussi

1j4. préPrcttee. dans le sens transversal de telle

;t ::,sorte qu'il cet tendu un peu dans le sens de le len-.
.re 'sueur et, dalle le r lotie rie réalisation

. eelp ' il est aussi tendu latéaalenvent. Ln bande 215 con-

e' ' 'terVe l'état tendu dans son. motnement autour du
e tembour 229,' du fuit du frottement entre le tissu

el k tambour. La brode: 215 fanai, repose d'une
manière. lies.e nr In surface du tambour et se .
trouve en condition pour être liée, façon.

et ;gale, au tissu 216. 1.e tissu.. 216.
. *: ' . .

Vel. teteal e ite façon .ttuiforint, à l'état tendu,
131.:i.t.:';''..**. qu'il ;rient _cm contas nt-ce là bande 215. Sur'

. teute la zone cle laminage étendue qui. dans le
ode de si...41141100n oecupe plu$ du la moitié det.

' I,,.; .. e...

e

;

p...riphérie tl telitle0111* 229. le 1`,`11

a presser de faenn eeiforme sur la lande
'rite à quoi ks parties Font liées .ensentble

l'état tendu, Le ioneuur de la zmot de laminage-
arantit le contact peadan: nttipe eulbeant aura

que la surface eilUsive du tif,ste soit !mn.

plètetnint durcie pour 1%.1juelenittà d'un tleti
par rapport l'autre et peur l'eleeatien d'une
foi Le liaison lié je entre les tisens.

La méthode et l'appareil du mode de réalieatien
ci-dessus présentent ceitains avantaees du fait de
la simplicité du rée.daee et du fait qu'ils donnent

un produit cempesé laminé qui est essentiellement
uniforme dans sa qualité _ch: la liaison entre les

.couches d qui est exempt de plissement. Le cheuf
af ee de la surface de liaison des. couches de ré.r

eine mousse élastique tend à faire, gonfler celle-ci
et ainsi. à provoquer' des ondulations dans tette
couche. Lorsque cette eouelle est ;.,:adet sous ten-
sion de la manière décrite,- sa tendance à donner
des. ondulations est supprimée. Lc procédé et
l'appareil suivant Pi.nvention permettent tic .sup
primer tou1 rouleau un 1...Meaux pour comprimer
le produit eampersé laminé afin de réaliser une
liaison entre les couches de celui-ci, étant donné

que cette force .de compression est exercée par la
partie de la cenche renfereée. 216 qui se déplace

:Air le tambour 229. Le. tambour 229 est en com
tact seulement avar. la face nuis chnuffée de la

bande 215 et en conséqaeeee. on ne eenstele au-
Cuire tendance du tambour à ree.:voir .un déliée

.de matériau provenant de la bande 215. Ainsi.
l'appareil.peut tourner en continu pendant de lon-

ues périodes, donnent un produit continu, sans
nécessiter d'arrêt dc.:11al,tpa.reillage pour le net-

toyer.
est bien eatendu qiet l'on peut anpIrtPr dil-

frents changements par exemple dans les d'untel.
einus reletivese ;les parties. les mat:triaux utilisés
et analozers. ainai que dal! la manière proposée
pour l'emploi de l'appreil suivar.t
Ainsi.. bien vs:, dans l'appareil décrit. 14 eurface
de liaison .du Otisu 215 soi: rendue adhésive par
le fait qu'on ln chauffe. dan: certains ras. l'une

.n1 lttes cieux surfaees venant en contact des tissue
25 cl 216 peuvent, euisant une variante de ellaui-

hte de la Sri lace de liaison dc la iondt.: 21,
être rendues adhiesives avant la zone de Inmineg«
par Papplicatton. d'Une substance adhésive con.e-

' t.11.lu p$ttindière par exemple par pulv;rieatian
'ott teètement à l'aide d'un rouleau sur ia surface
>ou les .$0rfaces.

itiSUMI«.:
. .

,;1

Centeerne *heti:minent les carJetirrit-
tiques ei-apr et lettré combinaisons possible,:

" 1° .1`rucédé .1.our Mire adhérer dcux matériaux

:

de...
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dont l'un est une. matiire plastique base dr tBIII)ÙU1 à 1:extérieur '.de la première 1,..nde. aster-

eolyurétbane, procédé earactense par le chauffage.

rapide de la surface du rantérieu en polyurthane.

jusqu'à ce cite substance soit molle et eol.

tante, et iar :l'application rapide de l'autre maté-
riee.eur la surface du rowripo çr!
tàoells eine cuttg. Ëurfacc e§t molle et collante, Ca

.qui assure une liaison uniforme entre les çouches
et exempte le plissage et ccci sans l'emploi d'aOhé.

I.
2° Un mode de réalisation du- procédé précé:

ment pour lier un matériau en feuille à une cou-
che de matière plastique en polyuréthane, mode
de réalisation caractérisé par ce que l'on chauffe
rapidement la surface de cette matière plastique
au-dessus de sa température de fusion et on ap-
plique la matière en feuilles à celle-ci, tandis que
la surfacce se trouve à l'état surfondu.

30 La matière plastique est du polyuréthane

mousse.
4° La surface de la matière à base _de poly-1

urétheae est chauffée à une température d'au
moins 230 "C avant l'application de la matière sur
cette surface. '

5° L'autre matière est Pressée contre la ' sur-

face molle et collante du matériau en poly-
ur4thane, tandis que cette surface est- à l'état sur-
fondu.

60 On. ipplique sur une feuille en polyuréthane
Mouse, une couche de tissu.

70 On applique par laminage une couche d'une -
matière sous forme de. feuille sur une couche d'un
matériau en polyuréthane élastique et flexible.

8" Un mode de réalisation* de 70, caractérisé
par ce qu'on tend la couche de polyuréthane .dans
le plan de sa largeur, on rend adhésive la surface
de liaison de cette couche par ehantfage rapide
au-dessus -de la température de fusion, et on ap.

sous pression cette couche en contact avec
la. surface adhésive de la couche de polyuréthane.

9° L'opération tle. pressage progressif des deux
couclr's l'une Contre l'autre (la surface adhésive de
la_couclic de polyuréthane étant en contact avec.
l'autre feuille nu couche) s'effectue dans une zone
dc laminage, qu'elles traversent dans le sens de
la longueur de cette couche en polyuréthane. .

10° L'étirege de la touche de polyuréthane sc
fait latéralement dans k plan dr, sa plu grande

dimension.
11° Procédé adapté pour rappliration par lami-

nage d'une bande de matière en polyuréthane sur'
une bande tissée de matière support flexible, pro-
cédé earaetérisé par ce que. l'alimentation d'une.
de ces bandes en emnact avec et partiellement

d la éri si"lie d'un tambour tournant,'.autour c 1) p
ralluientation de l'autre bande, sous tension tlair

le sens lone.itudinal. au et partiellement autour du

'''ef., sy...
>/:.::.":-eJ''...).:1......?ità.4..;:.:*;.::;:".

..;

rant l'adhisien à la aurfac de polyuréthane en
.eentact. de telle sorte que les bencles devieneent
adhérentes l'une avec l'autre au coure de ce t1.-
platement vonimun autour du tambour et euidage
du prii,leit ,lareiné pur l'évICM' à partir du UH;,

e H .. .

12'. Le bande tis4e support vient eh contact
silr le temlionr d'abord avec la bande en pely-

, polyuréthane, à un endroit à l'intérieur de la
zone de premier contact de ladite bande en poly-
ni-éthane. avec le tambour. . .

.

13' Le tissu en polyuréthane est soumis avant
tanii3Our à une tension dans le sens traasversal..
14°. Le proeMe remporte ralimentation de la

bande t'.n ,.polyuréthane, vers le bas, en contact
avec' et partiellement autour de. la périphérie

A'un tambour .herizontal en rotation, l'alimenta-

- tion de la bande tissée formant support,' sous tett
sien dans .le 'sens lengitudinal. vers je bas, ou et
Yparticlleent autour du tambour à l'extérieur dam

la bande. cii polyuréthane, de telle sorte qu'elle-
sienne contact d'abord avec la bande en polv-
teréthane sur k tambour à un endroit à l'intérieur

zene de. premier contact de la 'bande en
polyuréthane a.ce le tambour, les deux bandes
s'approehant l'une de l'autre, le long du parcours

...formant d'une :façon générale un V. avee. angle
faible, tourné vers le haut. et l'envoi de chaleur,

.; sur la surface. à coller de la bande en polyuré.
titane, dans ce V; au voisluai7e de la pointe du V
:et en général 11.--s de la surface de contact du
tissu. support.'

0150 Le procédé colnporto l'éçnnement de- la
'.bande tupport. dans son mouvement vers le ;ant-
bour, pour rendre cette branche du V plus. courte

que la branche formée par la bande en polyuré.-
lima. et l'envoi direct de chaleur pur la surface

coller de la bande en polyuréthane à partir
d'un point lioisin de la zone d'écartement de. la t

. baside support. .

16" A titre de produit nouveau une structure
lamellée .conforme à celle préparée par le procédé
ci-deus on procédé similaire et caractérisé par
une couche mie matière plastiquo. polyuréthane
sur laquelle on a appliqué, en contact lutium une

'nuire cOuche de matière.
17" La matière plastique est

'polyuréthane..
Le« produit comprend une première couche

O
*de *.rbiee .de; polyuréthane rn eusse rendee' adné-
tente à une deuxième couche de matière renfor-

.eanie. relativement inextensible, la première cou-
. ch' étant ;maintenne par la deuxième couche, de

telle sorte que. les parois de eribiles de, la pen-
mime: (-Ouche Soient déformées de. façon élasti-

unè résine de

.

Certaines parois de cellule de la première.
.

;

a...
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couche .sont déformées de façon élastique clays
des directions s'étendant dans le plan de la kir-gcur.de la prennere. couac.

20, deux:ème couche comprend une ma-
tière de renforcement relativement extensible, la
prenii:cre couche étant maintetiue. sous tension
par la drexième couche dans au moins .Urie direc-
tion dans le plan de sa larg' ma.

21" La première couche est maintent.e sous
tension par la seconde couche, dans deux direr?

. lions, généralement à angle droit l'une par rap-
port à l'autre, l'une étant suivant la largeur.

22^ Appareil pour la mise en uvre du pro..
cédé précédent ou procédé similaire, notamment
un appareil pour l'application. par laminage,
d'une bande en polyuréthane, sur une bande d'un
matériau support flexible, appareil Comportant
une 'ou plusieurs des caractéristiques ci-après

a. Iks dispositifs pour l'alimentation d'une.
première Lande en contact avec et partiellement
autour de la périphérie d'un tambour rotatif;

.1). Des miiyens pour alimenter la bande de ma-
tière .support, FOUS tension dans le sens longitu-
dinal, au et partiellement autour. du tambour à
l'extérieur de la bande en polyuréthane;

Des dispositifs pour rendre adhérente la sur-
face à coller de la bande en polyuréthane, de%
telle sorte que les bandes 'soient amenées à adhé-
rer les .unes aux autr, au cours de leur dépla-
cernent en commun, autour du tambour;

Dt.!.-- dispositifs pour guider le produit laminé'.
en l'évacuant.

23° La bande de matière support vient en con-
tact pour la première fois avec la bande en poly--

la

uréthane .bUr le tambour: eu en Point à Pinté-
rieur de la zone de premier contact tk lu bande
en polyuréthane avec le tambour.

24" Dcs' dispositifs sont prévus pour soumettre
In bande en. polyuréhann à une tension dr.ris
sens .longitudinal lorsqu'elle .s'approche du :am-
borin ;

25^ Des dispositifs sont prévus pour soumettre
la bande en polyuréthane à une tension dans le
sens transversal lorsqu'elle s'approche du tambour.

.26" Les deux Landes. parcourent chacune un.
'chemin formant entre-eux, en général, un V
« dirigé vers le « haut et tks disposit irs fondant la
surface de la bande en rmiyurétflane en dirigeant
des'« gaz chauffés contre ladite surface de la bande
,formant une branche du V. dans une direction
généralement différente de celle de la bandé sup. .

port constituant l'autre branche.-
.. 27* Un mede de réalisation ! dudit- appareil
compOrtart une Ou plusieurs des carnetéristi.tities
Ci-après.:

DCs. dispositifs pour tendre ladite couche tle
matériau en polyuréthane, généralement suivant
le plan de sa plus grande largeur;

Des dispositifs pour rendre adhésive la sur-
'facc.;dc liaison du matériau de polyuréthane;

C. Des« moyens pour presser ies deux couches
,eontre l'autre, la première cumule étant en

çtnttit... avec. la surine adhésive de la deuxième
codehe..: *-;

.§teiéid «dite: dunTiss.warGIIT .00111101UTION..'
.ro, prottration

fiÇRT nn KzitAvettAtty..

reate des fa.ciculex, t'ad:mer à l'INParmentc NAM:YALE, 27, rue de la... Cctugntion. Paria (1e).
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