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La présernte invention concerne un procé&dé de
liaison d'une nappe fibreuse 3 une couche polymére cel-
lulaire préalablement mise en forme, par exemple une
couche de mousse de polyuréthane de faible masse volumigue
ou une couche de polyuréthane microporeux.

Selon un mode de réalisation de 1l'invention,
une nappe ayant des ouvertires macroscopigques et formée
d'une matiére thermoplastique est mise au contact d'une
surface chaude d‘*un rouleau qui tourne, de fagon continue,
et elle reste sur cette surface (pratiquement sans déplace-
ment relatif de la surface du rouleau et de la nappe) pen-
dant une courte période alors que la nappe est aussi au
contact de 1'étoffe si bien que cette derniére regoit un
dépot de matidre thermoplastique chaude fondue ayant des
ouvertures macroscopiques, l'é&toffe portant le dépdt fondu
guitte le rouleau ou cylindre chaud et est mise au contact
de la couche cellulaire alors gu'elle esf encore chaude
et trd&s collante. On constate gue ce procédé peut &tre
mis en oeuvre 3 grande vitesse, par exemple i plus de
5 métres par minute, avec d'excellentes propriétés d'adhé-
rence et sans d&tdrioration de 1'étoffe thermoplastique
ou des couches thermoplastiques supportées.

Une nappe thermoplastique d ouvertures macros-
copigues qui convient particuli&rement bien a un aspect
fibreux & dessin aléatoire ressemblant 3 de la dentelle.
On la prépare par un proc&dé d'extrusion sous forme tu-
bulaire d'un polyurathane élastomeére 3 l'état fondu, sa-
turéd d'un gaz inerte ; la matidre extrudée qui contient
des bulles séparées (formées par dégagement du gaz lors
de l'extrusion) est alors &tirée afin que les bulles
8clatent et les parois en regard du tube sont mises au
contact l'une de l'autre (alors gu'elles sont chaudes et
autocollantes) afin gue la structure tubulaire forme une
feuille plate. Un tel type de matiére est disponible dans
le commerce scus la marque de fabrigue "Sharnet", et cons-
titue un adhésif thermosoudable, comme décrit dans le bre-

vet des Ftats-Unis 4'Amérique n°® 4 062 915,
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D'autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention seront mieux compris 3 la lecture de la descrip-
tion qui va suivre d'exemples de réalisation et en se réfé-
rant aux dessins annexés sur lesquels :

la figure 1 est un schéma d'une installation
permettant la formation d'une feuille stratifiée ;

la figure 2 est une vue en plan, prise au mi-
croscope &lectronique & balayage, d'une nappe ayant des
ouvertures macroscopiques (cette vue étant prise avec
une incidence d'environ 70° et non 90° par rapport & la
surface de la nappe, l'incidence &tant la méme pour la
figure 3)

la figure 3 est une photogréphie analogue en
plan prise au microscope &lectronique & balayage d'une

-

autre nappe & ouvertures macroscopiques, ayant une masse

‘volumique supérieure 3 celle de la figure 2 (la fine

volute représentde est purement fortuite et il s'agit peut-
gtre d'une fibre d'une autre matidre, présente par
hasard) ; ,

la figure 4 est une coupe photographi&eau mi-
croscope 8lectronique & balayage, d'un stratifié comprenant
une couche fibreuse et une couche microporeuse ; '

la figure 5 est une coupe photographiéeau mi-
croscope i balayage &lectronique d'une partie du mé&me
stratifié, 3 l'interface des couches fibreuse et micro-
poreuse ; ' '

la figure 6 est une photographie d'une face de
la couche microporeuse, réalisde avec un microscope &lec-
tronique 3 balayage ;

la figure 7 est analogue & la figure 6 mais
correspond 3 un plus grand grandissement ;

la figure 8 est une coupe photographi&e au
microscope &lectronigue & balayage d'un stratifié& compre-
nant un tissu revétu de résine polyvinylique et d'une mousse
de polyuréthane ayant des cellules cuvertes relativement
grosses ; et

la figure 9 est une photographie prise au mi-
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croscope électronigue 3 balayage d'une partie du strati-
fié de la figure 8, avec un plus grand grandissement.

Dans le mode de réalisation représenté& sur la
figure 1, l'installation comporte un rouleau mené 11,
chauffé 3 l'intérieur et ayant un mince revétement super-
ficiel anti-adhérent, par exemple formé de polytétrafluor-
éthyléne ('Teflon"). Une nappe thermoplastique 12 a ou-
vertures macroscopigues est transmise & la surface chaude
de ce rouleau 11, une face de cette nappe 12 étant aun
contact de la surface chaude du rouleau alors que l'autre
face est au contact de la surface fibreuse d'une gtoffe
13. L'ensemble de la nappe 12 et de 1'étoffe 13 est en
appui sur la surface du rouleau rotatif chaud et avance
vers une emprise dé&limitée par un rouleau fou_14'et le
rouleau chauffé. Dans 1l'emprise, l'ensemble est soumis a
une pression réglée qui est appliquée (par exemple par
un vérin hydraulique non représenté) afin que le rouleau
d'emprise qui est revétu de caoutchouc soit repoussé vers
la surface du rouleau chauffé. Le contact entre la sur-
face du rouleau 14 d'emprise et de 1l'étoffe provoque la
rotation du rouleau 14 d'emprise avec & peu prés la mé&me
vitesse linéaire que le rouleau chauffé. .

Etant donné la chaleur du rouleau 11, la matiére
thermoplastique de la nappe 12 fond sur ce rouleau e£ a
tendance i coller & la surface de ce rouleau 11l. LOYs~-
qu'elle quitte l'emprise, la mati&re fondue a tendance &
coller & 1l'étoffe et elle est ainsi retirée essentiel-
lement de la surface chaude du rouleau 11 si bien que le
cdté chaud de l'ensemble porte des dépdts de mati&re ther-
moplastigue, comprenant des ouvertures et ayant un &tat
adhésif a chaud.

Plus précisément, la pression de l'emprise a
tendance & chasser la matiére thermoplastique chaude et
trés visqueuse dans les interstices de l1'étoffe et autour
de ses fibres, l'étoffe ayant une température inférieure
3 celle de la surface du rouleau chauffé, si bien que
1'étoffe est "collée® & la matidre thermoplastique. Lorsque
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la matidre quitte l'emprise, son trajet différe de celui
de la surface du rouleau chauffé et 1'étoffe a tendance &
retirer la matiére thermoplastique de la surface du rou-
leau chauffé. Dans certaines conditions (par exemple lors-
gue la pression de l'emprise et la température du rouleau
chauffé sont relativement Elevées), cet effet de sépara-
tion peut provoquer le retrait de la totalité en pratique
de la matiére thermoplastique de la surface du rouleau
chauffé ; ce comportement peut &tre 44 & une plus grande’
pénétration de la matiére thermoplastique dans l'étoffe
{(due en partie 3 ia pression accrue a l'emprise et en
partie & la plus faible viscdsité due a la températuie
accrue) et & la réduction de l'adhérence 3 la surface du
rouleau plus chaud (du fait de la plus grande fluidité
de la matiére & la surface ou & proximité de celle-ci,
par exémple). Dans d'autres conditions (telles gue de
plus faibles pressions d'emprise), la quantité de matidre
thermoplastique chassée dans l'étoffe est plus faible et
l'effet de séparation peut se manifester & une plus grande
distance de la surface du rouleau chauffé (bien que cette
distance soit encore trés faible), si bien gu'une partie
de la matiére thermoplastique reste a8 la surface du rou-
leau chauffé 11 (par exemple en formant un dessin en
saillie ayant des ouvertures) et est entrainée par le
rouleau au contact d'une nappe & ouvertures qui lui est
transmise. Les températures et les pressions qui donnent
un retrait total ou un tel retrait partiel du rouleau
chauffé sont facilement déterminées, pour une surface 7
donnée du rouleau chauffé, d'une maniére empirique simple
pour chaque nappe thermoplastique particuliére ayant des
ouvertures et pour chagque nappe fibreuse particuliére.
~L'étoffe, 1orsdu'elle a quitté l'emprise et
alors qu'elle porte un dépdt chaud, passe sur un rouleau
fou 17 alors qu'une couche continue 18 de mousse de poly-
uréthane est mise au contact des dépdts chauds exposés.
de matiére thermoplastique (par passage sous un rouleau

fou 17A2). L'ensemble passe alors directement & l'emprise
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d'un rouleau mené 13 et d'un rouleau 21 d'emprise qul est
repoussé& contre la surface du rouleau 1%. Ces deux rou-
leaux 19 et 21 ne sont pas chauffés. La mousse se colle
Etroitement § 1'8toffe du fait de la présence des dépbts
thermoplastigues. Le stratifié résultant passe alors sux
des rouleaux fous 22, 23, vers un rouleau pieneur mené 24.

Les trois nappes continues (de matiére thermo-
plastiqﬁe 12 ayant des ouvertures macroscopiques, d'étoffe
13 et de mousse 18) sont transmises 3 l'installation par
des rouleaux d'alimentation (122, 134 et 18A respectivement)
qui sont munis de dispositifsde freinage si bien que
toutes ces nappes restent sous une certaine tension lors
du passage dans l'installation. La nappe thermoplastiqﬁe
12 ayant les ouvertures est de préférence mise au contact
de 1l'étoffe 13 avant qu'elle vienne au contact du rouleau
chauffé. Dans le mode de r8alisation représenté&, la nappe
12 et 1'étoffe 13 passent entre des rouleaux fous 26 et 27,
la nappe 12 se trouvant 3 l'extérieur, si bien que les
deux nappes ont tendance 3 rester en contact {&tant donng&
1'effet de traction 40 3 la rotation du rouleau menég il a
la fois sur la nappe 12 et sur l'étoffe 13) lors du pas-
sage de celles-ci vers le rouleau chauffé. Les diverses
nappes sont de préférence transmises sans &tre chauffées.

EXEMPLE 1

Un type d'étoffe fribreuse pouvant &tre utilisé
lors de la mise en oeuvre du procéd@ selen l'invention
est une &toffe enduite d'une résine polyvinyligue, formé&e
d'une couche classique de chlorure de polyvinyle plastifié
disposée sur une &toffe relativement 1l&gere & maillies
laches (par exemple un tissu ou un tricot), l'étoffe en-
duite de matiBre vinylique portant un dessin en relief
relativement profond ou ayant subi un gaufrage par chauf-
fage. Ce type d'8toffe est couramment utilisé (avec vi-
demment sa couche vinylique en relief & 1'ext8rieur) dans
les sidyes d'automobiles. Le procé&dé de collage de 1'étoffe
enduite de mati®re vinyligue sur la mousse est mis en

oeuvre dans certaives conditions (de température du rouleau
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chauffé 11 et de temps de contact de 1l'ensemble des nappes
12 et 13 sur ce rouleau) afin qu'il n'y ait pas d'effet
nuisible sur le dessin en relief. Les figures § et 8 sont
des coupes du produit résultant.

Comme 1'indiquent les figures 8 et 9, l'étoffe
en relief et enduite de résine vinylique a une couche de
chlorure de polyvinyle plastifié& ayant une épaisseur de '
l'ordre de 200 a4 300 microns, placée sur un tissu, ayant
des fils de chaine (disposés transversalement au plan
des fiqures) et des fils de trameé plus épais (sensiblement
parallgles au plan des figures). L'armure est celle d'un
tissu croisé (trois levés et un rabattu) dans lequel cha-
que fil de trame passe sur un £il de chaine puis sous
les trois fils suivants de chaine,'si bien que les fils
de trame sont trés expos&s sur la face non revétue de
1'étoffe. Le tissage n'est pas serré, et il comprend 25
fils de chaine environ par centimétre pour 16 fils de
trame environ par centimétre, l1'étoffe ayant une masse
d'environ 100 g/mz. Les fils sont chacun formés d'un grand
nombre de fibres ; les diamétres des fibres sont de l'ordre
de 5 & 10 microns comme indiqué sur les figures 8 et 3.
L'importance de l'enduisage correspond & 200 & 250 g/mz,
et l'enduit a un dessin en relief profond, les parties
en creux se trouvant au-dessous du haut des autres parties.
La température de fusion du chlorure de polyvinyle plas-
+ifié est de l'ordre de 190°C, c'est-d-dire est inférieure
ou égale aux températures utilisées au cours de l'op&ration
de fabrication du stratifié. '

Comme l'indiquent les figures 8 et 9, la mousse
est de type ouvert doant les cellules ont des diam2tres
bien supérieurs 3 100 microns (et surtout voisines de 309
nicrons) et dont la masse volumique est bien inférieure
3 0,05 et est en particulier de l'ordre de 0,02 & 0,03.
Dans cet exemple, l'@paisseur de la mousse est de 1,2 cm
environ. La mousse est formée de polyuréthane &lastomére
réticulé classique ; elle ne fond pas aux températures

utilisées pendant le procédé.
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La nappe & ouvertures macroscopigues ou ajourée
de cet exemple est formée d'un polyuréthane &lastomdre
thermoplastique ayant une température de fusion d'environ
110 & 120°C. Elle a un poids d'environ 40 g/mz; une &pais-
seur d'environ 200 microns et une configuration telle gque
représentée sur la figure 3. On la prépare par le procédé
décrit précédemment d'extrusion de mati&re fondue.

On utilise les conditions suivantes pendant la
fabrication de la feuille stratifiée :

- diamétre du rouleau 11 : 21 cm ;

- température de la surface du rouleau 11 : en-
viron 195°C ; ,

- Vitesse linéaire de la surface du rouleau 11 :
5,5 m/min environ ; '

- angle de recouvrement du fouleau 11 par l'en-
semble des nappes 12 et 13 : 120° ;

- temps de contact de l'ensemble et du rouleau
11 = 3 s ;

- pression a l'emprise des rouleaux 11 et 14 :
16 N par centim&tre de longueur environ ;

- diamétre du rouleau 14 d'emprise : 13 cm ;

- dureté de la surface de caoutchouc du rouleau
14 : dureté Shore A de 65 ;

- vitesse linéaire du rouleau mené 19 : 5,7 m/min
environ ;

- diamétre du rouleau mené 19 : 30 cm ;

pression 3@ l'emprise des rouleaux 19 et 21 :
136 N par centimé&tre de longueur environ ;

- diamétre du rouleau 21 d'emprise : 26 cm ;

- dureté& de la surface de caoutchouc du rouleau
21 d'emprise : dureté Shore A de 45 ;

- distance parcourue par l'ensemble & partir
de l'emprise des rouleaux 1l et 14 et jusgu'a son contact
initial avec la couche de mousse 18 : 20 cm ;

- temps de parcours de 1l'ensemble de l'emprise
des rouleaux 11 et 14 & son contact avec la couche 18 de

mousse : 2,2 8 ;
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~ distance et femps de parcours de l'ensemble
entre l'emprise des rouleaux 11 et 14 et celle des rou-
leaux 19 et 21 : 41 cm et 4,1 s.

EXEMPLE 2

On utilise dans cet exemple le méme appareillage
pour le collage d'une nappe ou feuille mince préalablement
formée, constituée de polyuré&thane microporeux, sur une
couche formée d'une atoffe fibreuse afin que le stratifié
obtenu soit tel que représenté sur les figures 4 et 5, ce
stratifié convenant pour l'empeigne des chaussures. La
feuille microporeuse a une densité d'environ 0,38 et une
gpaisseur d'environ 73 microns, et on la prépare par cou-
lée sur une courroie. d'une couche d'une solution de poly-
uréthane élastomére'contenant des particules microscopiques
dispersées de sel (rapport sel/polyuréthane d'environ 3/1),
comme décrit par exemple dans le brevet britannique
n° 1 222 804 et dans les brevets des Etats-Unis d'Amérique
n° 3 860 680, 4 028 451 et les brevets cités dans ces
derniers, puis par coagulation, attaque chimique et séchage
de cette couche coulée. Une face de la feuille (repré&sentée
sur les figures 6 et 7) a un dessin comprenant des cavités
D d'environ 12 microns de profondeur, formées par les faces
supérieures durcies des fils de la courroie sur laquelle
la matidre est coulée (comme décrit dans le brevet précité
des Etats-Unis d'Amérique n°® 3 860 680). L'é&toffe fibreuse
a une structure non-tissée d'épaisseur de l'ordre 1,25 mm
et d'un poids d'environ 350 g/mz, et elle est vendue sous
la marque de fabrigue "KroYtan" ; elle est formée de fi-
bres de cuir qui ont &té collées par un adhésif convenable ;
comme 1l'indique la figure 5, ces fibres ont une épaisseur
d'environ 10 microns. La nappe'thermoplastique a4 ouvertures
macroscopiques est formée, suivant le procédé précité
d'extrusion & 1l'état fondu, d'un polyuréthane élastomére
dont la température de fusion est d'environ 160°C, la
nappe ayant une &paisseur supérieure & 0,08 mm environ et
inférieure 3 0,13 mm environ, avantégeusement de 1l'crdre
de 0,09 3 0,1 mm, et son poids unitaire est supériéur a
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10 g/m2 mais inférieur 3 20 g/mz, par exemple compris
entre 13 et 16 g/mz. Il y a ainsi suffisamment de matidre,
avec une concentration locale suffisante, pour que les
fibres externes distantes soient enrobdes de facon ferme
tout en étant rapprochées (ces fibres sont celles de
1'g&toffe fibreuse qui est mise au contact de la matidre
thermoplastique chaude sur le rouleau chauffa). La nappe
thermoplastique (représentée sur la figure 2) n'a pra=-
tiquement pas d'ouvertures ayant une dimension supérieure
d 19 mm (et de préfsrence elle n'en a pas pratiquement
de dimension supérieure & 7 mm transversalement), quelle
que soit la direction. Les vitesses et durées sont les
mémes gue dans l'exemple 1. La température de la surface
du rouleau chauffé 11 est d'environ 195 3 198°C; La pras-—
sion approximative dans 1'emprise des rouleaux 11 et 14
est de 12,5 N par centimé@tre de longueur et la pression
approximative & l'emprise des rouleaux 19 et 21 est de
136 N par centimétre de longueur. ,

L'exemple suivant se rapporte & 1l'utilisation
de l'invention pour le collage de deux &toffes fibreuses.

EXEMPLE 3 "

Dans cet exemple, on utilise le procddé décrit
dans 1l'exemple 1, avec des modifications indiquées dans
la suite. L'@toffe 13 est un coutil de coton, 3 armure
croisée 2/1, d'environ 165 g/mz, ayant environ 28 fils
de chaine par centim@tre et 16 fils de trame par centi-
mé&tre., On utilise, & la place de la mousse 18 (figure 1),
une toile & voile de coton (armure toile) d'environ
280 g/mz, ayant environ 17 doubles fils de chaine par
centimétre et environ 11 fils de trame par centimdtre.
Dans chaque &toffe, les fils sont formé&s d'un grand nom-
bre de fibres. Le rouleau 11 est maintenu chauffé pax
clirculation interne d'une huile dont la température est
elle-méme maintenue & 204°C environ ; la température de
la surface externe lisse du rouleau 11 ne différe pas de
cette température de plus de 8°C. L'angle d'enroulement

de l'ensemble 12 e+ 13 autour du rouleau 11 est de 225°
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et la durée du contact de cet ensemble et du rouleau 11
est d'environ 4,6 s. La pression 3 l'emprise des rouleaux
11 et 14 est d'environ 10,7 N par centim&tre de longusur.
Dans cet exemple 3, on &limine les rouleaux 17
et 17A (figure 1) ; le temps de parcours de l'ensemkle
de l'emprise des rouleaux 11 et 14 3 celle des rouleaux
19 et 21 est de 4,5 s environ ; le rouleau 21 est chauffé
int&rieurement (par circulation d'huile & 204°C, comme
le rouleau 11), la toile & voile est transmise au rouleau
21 de manidre qu'elle s'enroule autour de celui-ci sur
un angle de 255° (le temps de contact avec ce roulsau
dtant de 6,3 s) avant de venir au contact de 1'ensemble
(des nappes 12 et 13) 3 l'emprise des rouleaux 19 et 21,
et la pression approximative & cette derniére emprise est
d'environ 178 N par centimé&tre de longueur.
Dans cet exemple, on utilise différentes nappes
3 ouvertures macroscopiques ayant chacune un poids de
22 g/mz, dans des essais différents, avec les propriétés

suivantes :

Température Epaisgeur
de fusion mwm

(a) polyuré&thane 145°C 0,13
(b} polyuréthane 120°C 0,10
{c) polyuréthane 115°C 0,18
(d) polyamide 105°C 0,15
(e) copolymére d'éthyléne et

dlacétate de polyvinyle 115°C 6,19

(f) mélange de polyéthyléne et
de copolymére d‘'éthyléne et
d'acétate de pelyvinyle 122°C - 0,25

On détermine les températures de fusion 3 l'aide
d'un bloc chauffant Fischer-Johns et elles ne seont donnges
gu'approximativement ; les épaisseurs qui sont aussi ap-
proximatives sont détermindes & l'aide d'un calibre
d‘'épaisseur Randall and Stickney & trés faible pression
afin que les fils de la matiére polymére ne solent pas
déformés.



i0

20

25

30

35

£476543
11

La température de la surface du rouleau chauffé
11 est avantageusement supérieure d’envirbn 20°C (et de
préférence d'environ 40°C) a la température de fusion du
polymére. Dans les exemples qﬁi précédent, on note que la
différence entre la température de la surface du rouleau

chauffé et la température de fusion est d'au moins de

50°C environ (par exemple comprise entre 50 et 100°C).

Comme indiqué précédemment, aprés le tout début
d'une fabrication (c'est-a-dire aprés le premier tour du
rouleau chauffé 11), la nappe & ouvertures qui vient d'ar-
river vers le rouleau chauffé 11 vient au contact d'une
surface chaude portant un dessin de matiére thermoplastique
fondue et chaude préalablement transmise et ayant des ou-
vertures, dans certaines conditions ; la viscosité de la
matiére thermoplastique fondue (aux températures consi-
dérées) est si élevée, et les forces de tension superfi-
cielle sont si grandes que la matiére ne s'étale pas sous
forme d'une couche uniforme sans ouvertures & la surface
du rouleau. I1 faut noter que, selon l'invention, la sur-
face du rouleau chauffé peut 8&tre préparée par application
(alors que le rouleau est chaud ou évant son chauffage)
d'une couche de la feuille & ouvertures, et par mise de
la matiére de cette feuille & 1l'état fondu ou cellant
délimitant des ouvertures, la nappe fibreuse n'étant
transmise qu'aprés au rouleau chauffé. R

La nappe 3 ouvertures macroscopiques ou ajou-
rée des exemples particuliers précédents est formée par
un procédé d'extrusion et d'étirage. La nappe a alors
des propriétés d'éventuel rétablissement. Lorsqu'on
place une telle nappe sur une surface chaude, elle a ten-
dance 3 présenter un retrait. Cette tendance au retrait,
surtout lorsque la température de la surface du rouleau
chauffé est telle gque les parties de contact de la nappe
avec le rouleau fondent et collent & la surface chaude,
la nappe se casse en morceaux relativement é&pais et dis-
tants (par exemple du fait du retrait localisé et de la

cassure des parties relativement minces qui collent mal
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ou pas du tout et gui relient les parties adh&rentes dis-
tantes qui se contractent). A de nombreux égards (par
exemple lorsgue la feuille stratifiéedoit &tre utilisde
comme cuir artificiel pour la fabrication d'empeignes),

ce comportement est peu souhaitable car les petites zones
de liaison ne sont pas aussi rapprochées qu'il le faudrait
pour que les caractéristiques soient optimales. Les mou-
vements de retrait latéral, dans le plan de la nappe &
ouvertures macroscopiques, peuvent &tre réduits par main-
tien au contact d'une autre nappe stable (telle que la
nappe fibreuse) au moment ol la nappe & ouvertures macros-
copiques vient au contact de la surface chaude ; le ré-
sultat (représenté sur la figure 1) est gue l'ensemble

da 1a strusture auveardas de l1a nanne 3 ouverinres macros-—
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copiques se fixe a la surface chaude sans retrait latéral
important ou sans cassure. Le support de la nappe ﬁhermd—
plastique thermiquement instable par une nappe stable
empg&che aussi la rupture de la nappe instable a l'air,
sous l'action de la chaleur du rouleau, lorsque cette
nappe se rapproche de la surface chaude ; la nappe insta-
ble peut donc &tre transmise plus facilement puisque le
mouvement de la surface chaude peut &tre transmis pius
sirement 3 la nappe instable afin que celle-ci se dé-
roule du rouleau d'alimentation.

L'invention concerne aussi la mise en oeuvre
de nappes thermoplastiques & ouvertures macroscopiques,
formées de polyméres thermoplastiques ; ces derniers
peuvent 8tre élastoméres & témpérature ambiante ou, de
fagon moins avantageuse dans certaines applications, ils
peuvent ne pas &tre &lastoméres ou &tre rigides‘é tempé-
rature ambiante. Le polymd@re a un poids moléculaire &levé
(par exemple sa viscosité intrihséque dépasse 0,5 environ
et est par exemple comprise entre 0,6-et 0,9, et il forme
une matidre fondue trés visqueuse ayant tr@s peu tendancs
3 s'écouler sur la surface du rouleau chauffé&). Il peut
s'agir par exemple d'un "Nylon" ou d'autres polyamidesou
d'un polyester ou &'un polymé&re ou copolymére olé&finique
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(par exemple un copolymére d'éthyléne et d'acétate de
vinyle, un polypropyléne ou un polvéthyl&ne haute densité).
De préférence, 1l s'agit d'une matidre qui forme une
bonne liaison avec le polym&re de la couche cellulaire ;
par exemple, lors de la liaison 3 une couche polymére
cellulaire de polyuréthane, il est avantageux que la nappe
utilisée soit formée de polyuré&thane thermoplastigque ayant
une température de fusion inférieure & celle de la couche
cellulaire. ' , '

Lors de l'utilisation d'un polyamide, celui-ci
peut &tre un copolymére ou un mélange ayant plusisurs mo-
tifs monoméres différents, par exemple une matiére dans
laguelle les motifs (compris entre les groupes amides)
ont des longueurs diverses (telles que des longueurs de
5 et 12 atomes de carbone dans le méme copolymére) ; il
peut s'agir par exemple d'un copolymére de caprolactame
("Nylon" 6). d'hexaméthylsnediamine et d'amide d'acide
sébacique ("Nylon" 6, 10) et d'hexamé&thylénediamine et
d'amide d'acide dodécanedioique ("Nylon" 6, 12), comme
décrit dans l'article "Copolymeric Nylon Powders for Fu-~
sing Textciles" de Schaaf, American Dyestuff Reporter,
nov. 1972, pages 31, 34, 36 et 40 gui décrit des matiéres
de ce type. On peut aussi utiliser de fagon générale des
nappes thermoplastigues & ouvertures macroscopigues des
types décrits dans les brevets des Etats-Unis d‘'Amérique
n® 3 885 074, 4 129 637, 3 483 581 et 3 502 763 ou la
feuille "Delnet® de Hercules Inc.. La nappe polymére &
cuvertures macroscopigues a une &épaisseur avantageusement
au moing &gale 3 0,07 mm environ et elle a un poids d'en-
viron 10 ou 20 g/m2 a 100 g/mz°

Comme indiqué dans le brevet précité des Etats-
Unis d'Amérique n® 4 062 915, le polymé&re formant la nappes
peut &tre mélangé& & un ou plusieurs agents de traitement
gui peuvent &tre polyméres ou monoméres afin gue la fabri-
cation ou la manipulation de la nappe polymére a ouver-
tures macroscopigues soit facilitée.

Le roulesa chauffé & la surface externe duguel
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est déposée la nappe d ouvertures macroscopiques est de
préférence chauffé intérieurement. Par exemple, il peut
avoir une paroi externe relativement mince (par exemple
formée d'acier de 19 mm d'épaisseur) et il a un circuit
de circulation d'un fluide de chauffage, par exemple
d'huile, 3 1l'intérieur, avec un débit relativement grand
afin que la température soit relativement uniforme sur
toute la surface du rouleau ; par exemple, le fluide cir-~
cule dans un espace annulaire cylindrigue dont la limite
externe est form&e par la paroi cylindrique annulaire
externe du rouleau, et une ou plusieurs ailettes provo-
quent la circulation du fluide en spirale le long de cette
paroi. La face externe de la paroi externe mince est de
préférence formée d'une matiére facilitant un démoulage
et 3 laguelle la matidre thermoplastique adh&re peu ;
ainsi, la paroi métallique externe peut porter un mince
revétement de pblytétrafluoréthyléne solide connu qui
n'est pas collant. Cependant, des essais effectués avec
des surfaces d'aluminium et d'acier nues indiquent que
1l'invention peut &tre mise en oeuvre sans une telle sur-
face destinée & éviter le collage.

Comme indiqué précédemment, la nappe fibreuse
est comprimée contre le polymére thermoplastique, & la
surface chaude, afin que des partiés du polymére thermo-
plastique péné&trent dans la nappe fibreuse et soient

moulées au moins en partie autour des fibres superficielles.

La compression est exercée en général par un rouleau
d'emprise tel que le rouleau 14. Cette pression peut aussi
gtre exercée, surtout lorsque la nappe fibreuse est ré-
sistante et tenace par exemple dans le cas d'une étoffe
enduite de chlorure de polyvinyle, sans emprise par sim-
ple tension exercée sur 1l'étoffe (autour du rouleaun chauf-
f&) lorsqu'elle est tirée dans 1l'appareil.

Dans les exemples qui pré&cé&dent, la matiére
quittant le rouleau chauffé& est transmise directement
(habituellement dans les 3 secondes) au contact de lé cou-
che polymére cellulaire alors que le polymé&re thermoplas-
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tigque est encore adhérent du fait de saitempérature. Un
digspositif de chauffage ou d'entretien, destiné i empécher
un refroidissement indésirable de la surface adhésive
chaude pendant cette‘période, avant le contact avec le
polymére cellulaire, peut &tre utilisé, par. exemple sous
forme d'un dispositif de chauffage infrarouge dirigé

vers la surface adhésive chaude, placée entre le rouleau
chauffé et le point de contact avec la couche de polymére
cellulaire. Il est en général superflu et méme indésirable
que les nappes fibreuse et cellulaire regoivent de la
chaleur d'autres sources. Cependant, l'invention concerne
aussi le préchauffage de la surface de la nappe cellulaire
et/ou de la surface de la nappe fibreuse avant que celles-
ci viennent au contact de la nappe & ouvertures macros-—
copiques ; de préférence, lors d'un tel chauffage, les
surfaces des feuilles restent bien inférieures aux tem-
pératures de fusion correspondantes, le cas é&chéant. L'in-
vention concerne aussi de fagon générale le refroidissement
sous forme non-adhésive de la matiére qui quitte le rou-
leau chauffé et son stockage, de préférence aprds enrou-
lement, en vue d'une utilisation ultérieure ; dans ce
dernier cas, la surface portant le dépdt thermoplastique
peut &tre transmise sous une source de chaleur telle

qu'un dispositif de chauffage par infrarouge (ou méme au
contact d'une surface chauffante telle gu'un rouleau chauf-
fé dont la surface se déplace & la méme vitesse que la
matiére chauffée, ou une flamme) afin que 1l‘'adhésif soit
réactivé, avant transfert au contact de la nappe cellu-
laire.

La nappe fibreuse, comme indiqué précédemment,
peut &tre tissée, tricotée ou non-tissée (par exemple
feutrée, aiguilletée, etc.). Elle peut &tre formée de
diverses fibres ou combinaison de fibres telles que le
coton, la rayonne, le "Nylon", un polyester (par exemple
le téréphtalate de polyé&thyléne), une résine acryliqgue,

"le triacétate, la laine, le cuir ou d'autres matidres

protéiniques, etc.. Comme représenté, des &toffes enduites
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peuvent &tre utilisées, par exemple portant des enduits
vinyliques ou de polyuréthane &lastomére ; ces enduits
peuvent &tre totalement ou-partiellement cellulaires,
avec des cellules ouvertes ou fermées. L'article "Fabrics,
Coated", Encyclopedia of Chemical Technology, 2% Ed., vol.
6 décrit de telles'étoffesrenduiﬁes, 3 titre illustratif.
 La couche cellulaire est de préférence formée
de polyuréfhane élastomére ou souple. D'autres matiéres
polyméres cellulaires, bien connues des hommes du métier
conviennent aussi, comme décrit par exemple dans le cha-
pitre "Plastic and Elastomeric Foams" pages 7-1 & 7-79 de
“Handbook of Plastics and Elastomers” Charles A. Harper,
1975, McGraw-Hill Book Co. et dans l'ouvrage "Plastic
Foams" de C.J. Benning, 1969, Wiley-Interscience.

Les stratifiés peuvent avantageusement recevoir
un dessin ou peuvent &tre mis & d'autres configurations,
et la présence-de la mati&re thermoplastique a 1l'inter-
face de 1'étoffe fribreuse et de la couche cellulaire
peut faciliter cette mise en forme. Ainsi, le stratifié
de mousse et d'étoffe peut &tre traité afin gque la mousse
subisse une densification locale permanente. Par exemple,
lors de l'utilisation de la matiére pour la sellerie
d'automobiles, une telle densification locale, suivant
des lignes ou bhandes prédéterminées, facilite la trans-
formation de la feuille stratifig&e en un &lément tridi-
mensionnel stable correspondant & la configuration par
exenple de l'assise ou du dossier d'un si&ge d'automo-
biles. Au cours d'un procéd@ utilisé a cet effet, le
stratifié est comprimé (de nouvelles parties de la mousse
&tant mises au contact de l'adhésif thermoplastique) et
est chauffé par perte diélectrique dans la zone de com-
pression afin que 1'adhésif thermoplastique présent dans
cette zone fonde ou devienne collant, la matiére se re-
froidissant alors & 1l'état comprimé& si bien que ces
"nouvelles parties” restent collées de fagon permanente
par l'adhésif & proximité de la couche fibreuse. A cet

effet, il est souhaitable en général que la quantité de
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matidre thermoplastique &8 ouvertures scoit supérieure &
celle qui est nécessaire au simple collége de la mousse
d 1'étoffe ; & cet effet, on peut utiliser une nappe
thermoplastique & ouvertures plus épaisses, par exemple
la nappe de 40 g/mz, décrite précédemment.

Comme l'indique l'exemple 2, l'opération con-
vient tré&s bien au collage de nappes fibreuses & des
couches microporeuses, l'ensemble formant un stratifisd
qui est trés utile pour les empeignes. La demande de
brevet des Etats-Unis d'Amérique n° 891 833, déposée le
30 mars 1978 par Civardi, Sova et Burachinsky décrit
plus en détail des constructions, des applications et des
traitements de finition et autres de tels stratifiés
(et notamment la nature du substrat fibreux et de la
couche microporeuse). -

La couche polymére cellulaire a en général une
8paisseur d'au moins 0,2 mm environ et elle pése au moins
70 g/m2 environ.

Ce procédé rend possible le collage & trés
grande vitesse avec d'excellentes liaisons (par exemple
des liaisons gui, lorsqu'on essaie de les arracher, se
rompent dans les couches cellulaire ou fibreuse et
non au niveau de la liaison elle-mé&me) . Comme indiqué
précédemment, on obtient des vitesses supérieures &

5 mé&tres par minute ; dans ce cas, la vitesse n'est dé-
terminée que par celle de l'appareillage existant et il
n'y a aucune raison pour que la vitesse atteinte selon
1'invention ne soit pas de 10, 15, 20 ou 30 m/min ou plus.

Dans un mode de réalisation moins avantageux
mais entrant dans le cadre de liinvention, l'alimentation
des feuilles est inversée car la feuille thermoplastigue
3 ouvertures macroscopigues est appuyée contre le rou-
leau chauffé par la nappe cellulaire (non fibreuse) et
la nappe cellulaire a surface adhésive résultante est
mise au contact de l'étoffe fibreuse. L'invention concerne
aussi le remplacement de la nappe polymére cellulaire’par
une seconde nappe Jibreuse, les deux nappes fibreuses
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pouvant étre tissées, tricotées ou non~tissées, leurs
fibres pouvant étre des filaments continus ou des fibres
coupées. Habitﬁellement, de telles fibres coupées ont

une longueur bien supérieure d 1 cm (par exemple de 2 &

4 cm et plus) afin que la partie exposée d'une fibre
individuelle gui vient au contact de la matiére fondue

ne constitue habituellement‘qu'une petite fraction de la
longueur de cette fibre. Le reste de la longueur (com-
prenant une extrémité ou habituellement les deux) n'est
pas expos&e et est hors du contact de la matiéré fondue :
par exemple, le fil peut &tre enfoui ou fixé dans un £il -
rultifilamentaire tordu sinueux ou sur un tel f£il (figures
8 et 9) (dans le cas d'un tissu ou &'un tricot) ou enfouil
et collé dans les parties internes de l1'étoffe (dans le
cas d'un non-tissé). '

La nappe & ouvertures macroscopiques peut 8tre
en une seule couche comme indiqué dans les exemples qui
précédent, ou il peut s'agir d'une nappe & plusieurs
couches (par exemple comprenant deux nappes individuelles
placées face 3 face et ayant chacune une épaisseur de
0,15 mm.

Dans l'exemple 1 considéré précédemment, la sur~
face du rouleau chauffé est & une température &gale ou
supérieure a la température de fusion de 1l enduit vinyligue
en relief. NEanmoins, l'enduit vinyligue n'est pratiquement
pas affecté par le traitsment et conserve scn dessin en
relief. Apparemment, il existe un gradient thermigque im~-
portant sur la faible distance {de l'ordre de 0,2 mm ccmme
indiqué sur la figure 8) mesurée d partir de la surface
du rouleau chauffé (ou de la mati&re thermoplastigue
chaude). Ce comportément est dd au moins en partie au
temps relativement court pendant leguel 1l'&toffe enduite
est enrculée autour du rouleau chauffé. En outre, la tem-~

pérature de l'enduit vinylique et de la matiére trans-

faible (par exemple la température ambiante) afin gue ia

matigre thermoplastique chaude gui a &té& chassée au conias
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des fibres externes de l'étoffe ait tendance 3 se refroi-
dir et 3 durcir. Le contact de la matié&re thermoplastique
chaude exposée avec la nappe cellulaire (ou autre) lors
du contact aprés que la matidre a quitté le rouleau chauf-
fé, a aussi un effet de refroidissement et de durcissement.
Dans des modes de réalisation avantageux de
l'invention, le poids de la nappe & ouvertures macrosco-
piques est compris entre 10 et 50 g/mg environ. Lors de
la fabrication des empeignes, il est préférable que la
nappe ait un poids de 20 g/mz, et que lé nappe micropo-
reuse ait une densité comprise entre environ 0,2 et 0,4.
Bien entendu, diverses modifications peuvent
&tre apportées par l'homme de l'art aux procé&dés qui vien-

nent d'étre décrits uniquement & titre d'exemples non
limitatifs sans sortir du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS
1. Procédé de fabrication d'un stratifié&, ca-

ractérisé en ce qu'il comprend :

(a) la transmission continue d'une nappe solide
3 ouvertures macroscopiques, formée d'un polymére ther-
moplastique, au contact d'une surface mobile et chaude
d'un rouleau qui tourne de fagon continue, la température
de la surface chaude &tant supérieure 3 la température
de fusion du polymére, la nappe polymére 3 ouvertures
macroscopiques ayant une épaisseur d‘aﬁ moins 0,07 mm en-
viron et un poids d'au moins 10 & 100 g/mz, les parties’
polyméres de l'épaisseur de la feuille qui sont au con-

-

tact de la surface chaude fondant et adhérant 3 cette

surface chaude alors que les parties polymé&res de l'épais-

seur de la feuille qui sont plus &loignées de la surface

chaude se ramollissent au moins,

(b) la transmission continue d'une nappe fi-
breuse vers le rouleau afin qu'elle soit au contact du
polymé&re porté par la surface chaude,

(¢) le maintien du polymé&re thermoplastique
sous une forme délimitant des ouvertures macroscopiques
sur ladite surface, pratiquement sans déplacement relatif
de la surface et du polymére, ' _

(d) pendant cette méme période, l'appui de la
nappe fibreuse sous pression contre le polymére thermo-
plastique porté par la surface chaude, d'une manidre telle
que des parties du polymére thermoplastique adjacentes a
la nappe poreuse péndtrent dans la nappe fibreuse-et
sont moulées autour des fibres de la surface de la nappe
alors que des parties fondues du polymére thermoplastiqué
restent exposées 3 la surface de la nappe'fibreuse, puis

(e) dans les 5 secondes du contact assuré'pen—
dant 1'étape (a), la séparation continue ae la nappe
fibreuse de la surface du rouleau chauffé afin que la
nappe fibreuse xetirerde cette surface du rouleau chauffé,
des parties moulé&es du polymére thermoplastique et une

partie au moins des parties exposé&es fondues.

e
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2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce gue la nappe d ouvertures macroscopigques est
formée d'un polyuréthane &lastomére thermqplastique.

3. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le poids de la nappe a ouvertﬁres macros-
copiques est compris entre environ 10 et 50 g/mz.

4. Procédé selon la revendication 1, caracté-~
risé en ce qu'il comprend en plus une étape (f) de
transmission continue d'une nappe solide d'é&lastomére
cellulaire afin qu'une face solide et non fondue de
cette nappe vienne au contact des parties exposées et
fondues et s'y colle, la nappe cellulaire ayant une
épaisseur d'au moins 0,2 mm environ et un poids d'au

moins 70 g/m2 environ.

5. Procédé selon la revendication 4, caracté-
risé en ce que la nappe élastomére cellulaire de poly-
uréthane microporeux a une densité inférieure a 0,4.

6. Procédé selon la revendication 5, caracté-

risé en ce que cette densité est supérieure & 0,2.

7. Procédé selon la revendication 4, caracté-
risé en ce gue la nappe &lastomére cellulaire a une den-
sité inférieure i 0,05 et a des cellules dont le diamétre
est supérieur a 100 microns. ’

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé
en ce que la nappe cellulaire est une mousse de poly-
uréthane.

9. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la température de fusion du polymére ther-
moplastique dépasse 100°C.

10. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la nappe & ouvertures macroscopiqués, lors-
qu'elle vient au contact de la surface chaude, est aussi
au contact avec la nappe fibreuse, d'une maniére telle
gue la structure ouverte de la nappe a ouvertures macros-
copiques vient se fixer a la surface chaude sans cassure
ou retrait latéral important.

11. Procédé selon la revendication 10, caracté-
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risé en ce gque la nappe 3 ouvertures macroscopiques est
supportée par la nappe fibreuse lorsqu'elle se dirige
vers la surface chaude.

12. Procédé selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que la nappe fibreuse est un tricot dont une
face est au contact du polymére thermoplastique porté
par la surface chaude.

13. Procédé selon la revendication 8, caracté~-
risé en ce que la nappe fibreuse est un tissu dont une
face est au contact du polym&re thermoplastique porté
par la surface chaude.

14. Procédé selon la revendication 13, caracté-
risé en ce que l'autre face de la nappe fibreuse porte
une couche de chlorure de polyvinyle plastifié.

15. Procédé selon la revendication 14, carac-

térisé en ce que la couche de chlorure de polyvinyle est

une couche ayant un dessin en relief.

16. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce gue la nappe fibreuse est une étoffe de fils
entrelacés de plusieurs fibres, les fibres ayant une
longueur supérieure a 1 cm.

17. Procédé selon la revendication 16, caracté-
risé en ce qu'il comprend en outre une étape (f) de trans-
mission continue d'une seconde &toffe fibreuse de fils
entrelacés 3 plusieurs fibres, afin qu'une face solide
non fondue de cette seconde é&toffe soit au contact des
parties fondues exposées et s'y colle, les fibres de la
seconde &toffe ayant une longueur supérieure & 1 em.
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