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Description

Depuis des décennies, il a été proposé de rem-
placer les nappes textiles traditionnelles (tissus, tri-
cots) par des structures dites "nontissées" qui, d'une
maniére générale, peuvent étre classées en frois
grandes catégories, résultant de leur processus
méme de fabrication, a savoir les nontissés dits "par
voie séche", "par voie fondue" et les nontissés dits
"par voie humide". La présente invention concerne un
nouveau type de matériau obtenu selon cette dernié-
re technique dite "par voie humide".

Les nontissés obtenus par voie humide se
composent, entierement ou en partie, de fibres chimi-
ques qui sont mises en suspension dans l'eau,
comme lors de la fabrication d’'une feuille de papier
conventionnelle, et sont récupérées sous la forme
d’une couche fibreuse en amenant ladite suspension
sur un systéme d’égouttage permettant d’éliminer
I'eau.

Il est connu depuis fort longtemps que I'on peut
adapter les propriétés finales du produit obtenu en
réalisant des mélanges de matiéres, par exemple en
mélangeant dans la suspension fibreuse des fibres
papetiéres conventionnelles avec d’autres types de
fibres, textiles, naturelles, artificielles, synthétiques.
Dans la plupart des cas, on réalise une suspension
comportant un mélange de différentes fibres (avec
des additifs divers) de maniére a obtenir une feuille
homogéne.

Pour certaines applications, il a été proposé de
réaliser des articles multicouches du type carton, de
maniére a avoir des propriétés différentes sur les
deux cbtés de la feuille formée, par exemple une face
imprimable ou imperméable et I'autre face fibreuse,
ou une face imperméable et une autre face ayant un
grand pouvoir d’absorption ou une couche thermo-
liante. Pour conférer a la nappe formée de bonnes ca-
ractéristiques mécaniques, on réalise une consolida-
tion soit en ajoutant a la suspension des fibres dites
"de liage" dont on révéle les propriétés ultérieure-
ment, par exemple par un traitement thermique, soit
en incorporant des liants éventuellement déposés
préalablement superficiellement sur les fibres. La
présence de tels liants non seulement complique le
processus de fabrication, mais également a pour
conséquence, dans certaines applications, d'altérer
les propriétés textiles (toucher, souplesse..) de la
nappe formée.

Pour renforcer la cohésion de telles nappes, il au-
rait pd étre envisagé, comme cela a été faitdans le do-
maine des non-tissés obtenus par voie séche, de
remplacer les matiéres liantes par un traitement mé-
canique d’aiguilletage ou d’entrelagcage, tel que par
exemple un traitement d’entrelagage par jets de flui-
de, tel que décrit dans les brevets US-A-3 033 721, 3
214 819 et 3 508 308, ce dernier document décrivant
parmi d’autres réalisations (cf. exemple 13) la réalisa-
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tion de complexes a partir de non-tissés obtenus par
voie humide.

Des essais faits dans ce sens sur des non-tissés
conventionnels obtenus par voie humide a partir
d’'une suspension de fibres entierement ou en partie
composée de fibres chimiques ont montré que sil'on
obtenait une nappe présentant des caractéristiques
textiles améliorées par rapport & une nappe équiva-
lente dont la cohésion est obtenue au moyen de
liants, qu’en revanche, les caractéristiques mécani-
ques sont insuffisantes pour de nombreuses applica-
tions.

Oron a trouvé, et c’est ce qui fait 'objet de la pré-
sente invention, un nouveau type de complexe non-
tissé, obtenu par voie humide, constitué d’'un mélange
de fibres présentant des caractéristiques de souples-
se différentes les unes par rapport aux autres qui sur-
monte les inconvénients des solutions antérieures et
qui, non seulement, permet de conserver les proprié-
tés inhérentes a de telles fibres, mais également
conduit 4 une feuille dont les caractéristiques méca-
niques sont améliorées par rapport a une feuille de
composition globale équivalente constituée d’'un mé-
lange intime de telles fibres dans les mémes pourcen-
tages globaux ; par ailleurs, le complexe selon I'in-
vention peut étre réalisé selon un procédé simple,
économique, éliminant la présence de liants addition-
nels qui fait également partie de I'invention et qui per-
met d’obtenir le matériau conforme a I'invention direc-
tement sur une machine de production sans avoir a
réaliser un séchage intermédiaire.

Si le complexe conforme a 'invention est consti-
tué pour partie prépondérante des deux types de fi-
bres ayant des caractéristiques de souplesse diffé-
rentes 'une de I'autre, il peut bien entendu, éventuel-
lement comporter des additifs divers permettant d’en
modifier les propriétés en fonction des applications.

D’une maniére générale, l'invention concerne
donc un nouveau type de matériau complexe non-tis-
sé obtenu par voie humide, constitué d’au moins deux
nappes de matiéres superposées et liées entre elles,
comprenant :

. une nappe qui est au moins partiellement a
base de fibres relativement rigides en milieu
aqueux ;

. une autre nappe qui comporte au moins une
partie de fibres souples en milieu aqueux ;

les deux nappes précitées étant liées entre elles par
aiguilletage par fluide, agissant au moins du c6té de
la nappe de fibres souples, caractérisé en ce que la-
dite opération d’aiguilletage est réalisée sur la machi-
ne de fabrication, alors que les nappes élémentaires
sont formées mais non encore séchées.

Comme fibres entrant dans la constitution des
nappes élémentaires précitées, on utilisera de préfé-
rence comme fibres rigides des fibres de polyester,
voire éventuellement des fibres de viscose et, comme
fibres souples, des fibres cellulosiques provenant de



3 EP 0 396 476 B1 4

pate de bois. De plus, selon un mode préférentiel du
complexe conforme a 'invention, la nappe a base de
fibres rigides contient une proportion de fibres sou-
ples similaires a celles entrant dans la constitution de
la seconde nappe. Par ailleurs, il convient de noter
qu’au sens de la présente invention, la "souplesse" ou
la"rigidité" des fibres est celle que présentent lesdites
fibres dans le milieu du fluide de liage et non pas a
I’état naturel.

Par ailleurs, il peut étre envisagé d’incorporer a
I'une ou l'autre des nappes des additifs divers permet-
tant de leur conférer des propriétés déterminées, tel-
les que par exemple :

- des fibres métalliques pour augmenter la

conductivité électrique ;

- des fibres de verre pour augmenter la stabilité
dimensionnelle et la résistance au feu ;

- des fibres cellulosiques pour améliorer la dis-
persion des fibres artificielles ou synthéti-
ques ;

- des charges diverses, telles que charges miné-
rales et/ou organiques peuvent éventuelle-
ment étre incorporées a I'une ou l'autre des
nappes élémentaires pour modifier les proprié-
tés finales du complexe, par exemple I'état de
surface aprés que le complexe ait été lissé ou
calandré, de maniére a ce qu'il serve de sup-
port d'impression.

Pour la réalisation du produit conforme a I'inven-
tion, on met en oeuvre un procédé qui fait également
partie de I'invention, ledit procédé consistant, a partir
d’une machine conventionnelle permettant I'obten-
tion d'une nappe nontissée par voie humide consti-
tuée de deux couches différentes, a conformer deux
couches élémentaires a partir de suspensions fibreu-
ses, couches qui sont superposées surla machine de
production, ledit procédé se caractérisant en ce que :

- l'une des couches est au moins partiellement
composée de fibres relativement rigides en mi-
lieu aqueux (polyester par exemple) ;

- l'autre couche comporte au moins une partie
de fibres souples en milieu aqueux (fibres de
bois de type résineux par exemple),

les deux couches ainsi produites étant soumises, en-
core a I’état humide, c’est-a-dire avant d’avoir été sé-
chées, a I'action de jets de fluide (eau) s’exergant au
moins sur la face du complexe constitué de la couche
abase defibres souples, 'ensemble ainsilié étant en-
suite séché et rebobiné de maniére conventionnelle.

Pourla mise en oeuvre d’un tel procédé, on utilise
une machine conventionnelle pour I'obtention de non-
tissés par voie humide, telle que par exemple une ma-
chine du type Hydroformer de la société VOITH, mo-
difiée pour comporter deux tétes de distribution de
pates, cette machine étant combinée a un ensemble
de liage hydraulique, également de type connu, qui
permet d’appliquer des jets-aiguilles d’eau sous hau-
te pression afin de lier la nappe.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

De telles machines étant connues depuis fort
longtemps ne sont pas décrites en détail dans la suite
de la description.

Conformément au procédé selon l'invention, la
machine d’entrelagage par fluide est combinée a la
machine de formation des voiles nontissés, de telle
sorte que I'opération de liage des deux nappes for-
mées soit réalisée alors qu’elles sont encore a I'état
humide et avant toute opération de séchage.

Il était totalement inattendu qu’en appliquant une
telle technique d’entrelagage par fluide a un
complexe nontissé obtenu par voie humide, complexe
ayant une composition bien précise (a savoir une cou-
che a base de fibres rigides et I'autre a base de fibres
souples), I'action d’entrelagage étant réalisée alors
que le complexe n’est pas encore sec et ce, de telle
sorte que les jets d’entrelagage agissent au moins sur
la nappe constituée de fibres souples, qu’il était pos-
sible d’obtenir en final un produit dont les propriétés
sont nettement améliorées par rapport a une feuille
de composition globale équivalente, réalisé en une
seule couche et comportant un mélange intime des
mémes fibres dans les mémes pourcentages globaux
comme cela ressort des exemples de réalisation dé-
crits ci-aprés a titre indicatif et non limitatif, les figures
1 et 2 illustrant la demande étant des courbes mon-
trant respectivement les caractéristiques de résistan-
ce a la déchirure (figure 1) et a la traction (figure 2)
pour des matériaux réalisés conformément a l'inven-
tion (courbe A) et des matériaux ayant une méme
composition globale, mais réalisés en une seule cou-
che (courbe B).

Tous ces exemples sont réalisés a partir d’'une
machine papetiére conventionnelle du type Hydrofor-
mer Voith adaptée pour comporter deux arrivées de
suspension distincte et permettant de produire une
feuille multicouches, machine adaptée conformé-
ment au procédé selon I'invention pour permettre de
réaliser un entrelagage hydraulique de la structure
nontissée formée, cette opération de liage et conso-
lidation de la structure étant réalisée directement a la
sortie (voir sur) la toile de formation, alors que la ma-
tiere est encore a I'état humide et avant qu’elle ne
passe a l'intérieur de I'ensemble de séchage que
comporte l'installation particuliére. Dans le cas pré-
sent, on utilise une machine de liaison a enchevétre-
ment hydraulique classique. Dans la suite de la des-
cription, les exemples sont donnés, étant entendu
que cela n’est pas limitatif, en faisant percuter les jets
de fluide (eau) sur la couche supérieure de la feuille
recevant donc le premier impact de ces jets.

Exemple 1 :

Sur une machine papetiére du type précité, on
réalise un complexe non tissé conforme a l'invention
a partir des compositions fibreuses suivantes :

- pour la couche supérieure : composition a
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base de fibres relativement souples en milieu
aqueux, constituée par une pate cellulosique a
base de fibres de bois de type résineux (Pin
Sylvestre par exemple) ;

- pourla couche inférieure : une suspension fi-
breuse a base de fibres relativement rigides en
milieu aqueux constituée de fibres de polyester
de 1,7 dtex et 12 mm de longeur.

Les deux nappes séparément préparées a partir
des compositions précitées sont amenées sur un ta-
pis d’essorage, superposées |'une a 'autre et ce, en
quantité telle qu'on ait une composition globale
comportant 50 % de fibres de cellulose et 50 % de fi-
bres polyester. Avant séchage complet du complexe
formé, on soumet le complexe a une opération d’en-
trelagage par fluide a raison de cing rangées de
jets/aiguilles successives ayant des pressions crois-
santes de 30 bars a 120 bars, le nombre de
jets/aiguilles par métre de largeur de chaque rangée
étant d’environ mille.

En sortie de machine, aprés séchage, on obtient
un nontissé ayant un bon épair, une trés bonne résis-
tance a la traction, I'allongement et a la déchirure.
Ces caractéristiques améliorées ressortent claire-
ment des figures 1 et 2 annexées ou I'on constate sur
les courbes A que pour un tel pourcentage, la résis-
tance a la rupture (N/m) est d’environ 1350 pour un
matériau conforme a I'invention, alors que dans le cas
ou I'on réalise le matériau en une seule couche ayant
une méme composition globale (courbe B), elle n’est
que d’environ 850, et que la résistance au déchire-
ment (cN) est, sil’on se reporte ala figure 1 de I'ordre
d’environ 2600 pour un matériau conforme a l'inven-
tion , alors qu’elle n'est que légérement supérieure a
1500 pour un matériau ayant une méme composition
globale et réalisé en une seule couche (courbe B).

Exemple 2 :

On répéte I'exemple 1 si ce n’est que la nappe
complexe formée est, avant séchage, soumise a un
traitement d’entrelegcage par fluide sur ses deux fa-
ces. Par rapport a l'article précédent, on obtient un
produit présentant de meilleures caractéristiques mé-
caniques (résistance a la traction, a l'allongement, a
la déchirure), mais dans lequel la porosité est aug-
mentée ; par ailleurs, on constate un pourcentage de
pertes de fibres plus élevé.

Exemple 3 :

On réalise un article conforme a la présente in-
vention, si ce n'est que les pates des deux couches
du complexe sont modifiées de telle sorte que la cou-
che supérieure soit formée a partir de fibres souples
en milieu aqueux (100 % de fibres cellulosiques de
pin sylvestre), alors que la couche est, quant a elle,
constituée d’un mélange 50 % polyester, 1,7 Dtex, 18
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mm et 50 % de cellulose de bouleau.

Pour améliorer la résistance a certains produits
chimiques, cet article est renforcé par un traitement
complémentaire en plein bain avec une émulsion de
polymére synthétique (type latex) que I'on dépose a
raison de 10 % environ par rapport a la masse fibreu-
se.

L'article obtenu présente outre de trés bonnes
caractéristiques textiles, une résistance a la déchiru-
re améliorée par rapport aux exemples précédents.

Exemples comparatifs

Ces exemples comparatifs sont regroupés dans
les figures 1 et 2 annexées qui sont, comme dit pré-
cédemment, des courbes de mesure de résistance a
la rupture et a la traction du matériau réalisé confor-
mément a l'invention (courbe A) et de matériaux
comparatifs ayant une méme composition globale,
mais réalisés en une seule couche (courbe B). Ces
courbes sont réalisées a partir des matériaux (en une
ou deux couches) pesant globalement 65 g/m2 et en
faisant varier le pourcentage global de polyester. Les
mesures sont réalisées selon les normes EDANA ré-
férence 70.1-75 pour les tests de déchirement et
20.1-73 pour les tests de traction.

Il ressort clairement des courbes annexées que
pour des matériaux complexes comportant la méme
composition globale de fibres dures et de fibres sou-
ples, I'un étant réalisé conformément a l'invention,
I'autre a partir d’'un mélange intime de fibres dans la
pate de maniére a former un matériau monocouche,
que les matériaux, soumis a un traitement d’entrela-
¢age identique, dans les mémes conditions que pour
les exemples précédents, conduit a des articles pré-
sentant des caractéristiques mécaniques inférieures
et ce, pour un méme grammage et un méme pourcen-
tage global de fibres.

Bien entendu, I'invention n’est pas limitée a ces
exemples de réalisation mais elle en couvre toutes les
variantes réalisées dans le méme esprit, dans la me-
sure ou au moins I'une des couches du complexe for-
mé comporte une partie au moins de fibres relative-
ment plus souples en milieu agueux que I'autre cou-
che. Ainsi, il peut étre envisagé de réaliser des arti-
cles comportant plus de deux couches de fibres, par
exemple des couches formées de fibres qui présen-
tent, en milieu aqueux, des rigidités de plus en plus
élevées en allant d’'une face a I'autre du matériau tel-
les que, une couche a base de fibres de bois, puis une
couche de fibrane, puis une couche de viscose, puis
enfin une couche de polyester.

Il est évident que I'on peut faire varier la rigidité
et la souplesse en fonction de la puissance des jets
d’entrelagage et de leur densité.

Par rapport aux solutions antérieures, le nouveau
matériau conforme a l'invention est non seulement
trés économique a obtenir puisqu’il peut étre réalisé
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directement sur une machine de production sans
avoir a effectuer un séchage intermédiaire.

Cependant, le principal intérét du nouveau maté-
riau conforme a I'invention réside dans les caractéris-
tigues mécaniques nettement supérieures aux maté-
riaux antérieurs, caractéristiques obtenues sans dé-
térioration des propriétés textiles des nappes obte-
nues et surtout sans adjonction de matiéres liantes
additionnelles.

Comme dit précédemment, l'invention couvre
également le cas ou des additifs divers seraient ajou-
tés au matériau conforme al’invention, notamment en
vue de lui conférer des propriétés particuliéres, telles
qu’une bonne conductivité électrique par incorpora-
tion d’'un certain pourcentage de fibres métalliques a
I'intérieur de 'une ou 'autre des nappes élémentai-
res, amélioration de la stabilité dimensionnelle, de la
résistance au feu par incorporation d’'une certaine
quantité de fibres de verre.. .

De plus, il pourrait étre envisagé d’interposer en-
tre les deux nappes avant qu’elles ne soientliées, des
éléments de renfort additionnels tels que par exemple
des nappes a base de filaments continus, des grilles
textiles.. .

Le matériau peut également étre consolidé parun
liant additionnel du type Latex ou subir des traite-
ments chimiques divers, tels que par exemple des
traitements d’ignifugation, d’hydrofugation, de colora-
tion.. en vue de 'application finale.

Revendications

1. Matériau complexe non tissé obtenu par voie hu-
mide, constitué d’au moins deux nappes de ma-
tieres fibreuses superposées et liées entre elles,
comprenant :

. une nappe est au moins partiellement a
base de fibres relativement rigides en mi-
lieu aqueux ;

. une autre nappe qui comporte au moins
une partie de fibres souples en milieu
aqueux;

les deux nappes précitées étant liées entre elles
par aiguilletage par fluide, agissant au moins du
coté de la nappe de fibres souples, caractérisé en
ce que ladite opération d’aiguilletage est réalisée
sur la machine de fabrication, alors que les nap-
pes élémentaires sont formées mais non encore
séchées.

2. Matériau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la nappe a base de fibres rigides en milieu
aqueux est a base de fibres de polyester, alors
que la nappe a base de fibres souples est a base
de fibres de bois de type résineux.

3. Matériau selon 'une des revendications 1 et 2,
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caractérisé en ce que des additifs divers sont in-
corporés aux nappes dans le milieu aqueux de la
dispersion de fibres permettant de les produire.

Matériau selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les additifs sont des fibres métalliques
permettant d’augmenter la conductivité électri-
que.

Matériau selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les additifs sont des fibres de verre per-
mettant d’augmenter la stabilité dimensionnelle
et la résistance au feu.

Matériau selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les additifs sont des fibres cellulosiques
permettant d’améliorer la dispersion des fibres
artificielles ou synthétiques.

Matériau selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'il a regu un traitement permet-
tant d’en modifier les propriétés, tels que traite-
ments au moyen d’une résine polymére (type la-
tex) ou un traitement chimique (ignifugation, co-
loration, hydrofugation).

Procédé pour la réalisation d’'un matériau selon
I'une des revendication 1 & 7 consistant, a partir
d’une machine conventionnelle permettant I'ob-
tention d’'une nappe non-tissée par voie humide
constituée de deux couches différentes, a
conformer deux couches élémentaires a partir de
suspensions fibreuses, couches qui sont super-
posées sur la machine de production, caractérisé
en ce que :

- l'une des nappes est au moins partielle-
ment composée de fibres relativement rigi-
des en milieu aqueux (polyester par exem-
ple),

- l'autre nappe comporte au moins une partie
de fibres souples en milieu aqueux (fibres
cellulosiques de type résineux par exem-
ple),

les deux couches ainsi produites étant soumises,
encore a I'état humide, a I'action de jets de fluide
(eau) s’exergant au moins sur la face du
complexe constitué de la couche a base de fibres
souples, I'ensemble ainsi lié étant ensuite séché
et rebobiné de maniére conventionnelle.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que I'on fait subir aux matériaux un traitement
complémentaire en ligne ou hors ligne, tel que par
exemple adjonction d’une résine polymeére (type
latex), traitement chimique permettant d’en modi-
fier les propriétés spécifiques (ignifugation, colo-
ration, hydrofugation..).
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Patentanspriiche

1.

Mehrlagiges, nichtgewebtes, durch ein NaBver-
fahren erhéltliches Material, das aus wenigstens
zwei libereinandergelegten und miteinander ver-
bundenen Materiallagen gebildet ist, mit
. einer Lage, die wenigstens teilweise aus im
wassrigen Milieu verhaltnismaRig steifen
Fasern besteht und
. einer anderen Lage, die wenigstens einen
Teil von im wéssrigen Milieu geschmeidigen
Fasern aufweist,
wobei diese beiden Lagen untereinander durch
Nadelung mit Fliissigkeit verbunden sind, die we-
nigstens auf der Seite der Lage mit geschmeidi-
gen Fasern einwirkt, das dadurch gekennzeich-
net ist, dal® der Bearbeitungsvorgang der Nade-
lung auf der Herstellungsmaschine ausgefiihrt
ist, wihrend die Elementarlagen gebildet, aber
noch nicht getrocknet sind.

Material gemaR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Lage aus im wassrigen Milieu
steifen Fasern aus Polyesterfasern ist, wahrend
die Lage aus geschmeidigen Fasern aus Holzfa-
sern von Nadelholz ist.

Material gemaR einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dall verschiedene Zu-
sétze im wéassrigen Milieu der die Herstellung er-
laubenden Verteilung in die Lagen eingebracht
sind.

Material gemaR Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Zusétze metallische Fasern
sind, die das Erhéhen der elektrischen Leitfahig-
keit gestatten.

Material gemaR Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Zusatze Glasfasern sind, die
die Erhéhung der rdumlichen Stabilitdt und der
Feuerfestigkeit gestatten.

Material gemaR Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Zuséatze Zellulosefasern sind,
die das Verbessern der Verteilung der Kunstfa-
sern oder Synthetikfasern gestatten.

Material gemaR einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, da es eine Behandlung
erhalten hat, die eine Verdnderung der Eigen-
schaften erlaubt, wie eine Behandlung mit einem
Polymerharz (Typ Latex) oder eine chemische
Behandlung (Feuerhemmung, Farbung, Wasser-
abweisung).

Verfahren zur Herstellung eines Materials gemaR
einem der Anspriiche 1 bis 7, da daraus besteht
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dall ausgehend von einer herkémmlichen Ma-
schine, die das Erzeugen einer aus zwei ver-
schiedenen Schichten bestehenden, nichtge-
webten Lage iiber ein Nafverfahren erlaubt,
zwei Elementarschichten aus faserigen Suspen-
sionen gebildet werden, wobei die Schichten in
der Herstellungsmaschine iibereinander ange-
ordnet sind, und dadurch gekennzeichnet ist, daf®
- die eine Lage wenigstens teilweise aus im
wassrigen Milieu verhaltnismaRig steifen
Fasern (z.B. Polyester) gebildet ist,
- die andere Lage wenigstens einen Teil von
im wassrigen Milieu geschmeidigen Fasern
(zum Beispiel Holzfasern von Nadelholz)
aufweist,
und die so hergestellten Schichten im noch nas-
sen Zustand der Wirkung von Fliissigkeitsstrah-
len (Wasser) unterworfen werden, die wenig-
stens auf die Flache des aus der Schicht aus ge-
schmeidigen Fasern gebildeten Komplexes ein-
wirkt und die so gebildete Einheit anschlielfend
getrocknet und auf herkdmmliche Weise aufge-
wickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Materialien einer zuséatzlichen
Behandlung in der Linie oder auBerhalb der Linie
unterzogen werden, wie zum Beispiel dem Hinzu-
figen eines Polymerharzes (Typ Latex), eine
chemische Behandlung, die das Veréndern von
spezifischen Eigenschaften (Feuerhemmung,
Farbung, Wasserabweisung) gestattet.

Claims

Nonwoven composite material obtained by a wet
route, consisting of at least two sheets of super-
posed fibrous substances bonded together, com-
prising:

- asheet which is at least partially based on
fibres which are relatively rigid in aqueous
medium;

- another sheet which comprises at least a
proportion of fibres which are flexible in
aqueous medium;

the abovementioned two sheets being bonded
together by needling using a fluid, acting at least
on the side of the sheet of flexible fibres, charac-
terised in that the said needling operation is car-
ried out on the manufacturing machine when the
elemental sheets are formed but not yet dried.

Material according to Claim 1, characterised in
that the sheet based on fibres which are rigid in
aqueous medium is based on polyester fibres,
while the sheet based on flexible fibres is based
on fibres of wood of coniferous type.
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Material according to either of Claims 1 and 2,
characterised in that various additives are incor-
porated in the sheets in the aqueous medium for
dispersing fibres enabling them to be produced.

Material according to Claim 3, characterised in
that the additives are metal fibres which make it
possible to increase the electrical conductivity.

Material according to Claim 3, characterised in
that the additives are glass fibres which make it
possible to increase the dimensional stability and
the fire resistance.

Material according to Claim 3, characterised in
that the additives are cellulose fibres which make
it possible to improve the dispersion of the artifi-
cial or synthetic fibres.

Material according to one of Claims 1 to 6, char-
acterised in that it has received a treatment which
makes it possible to modify its properties, such as
treatments by means of a polymeric resin (latex
type) or a chemical treatment (flame retardance,
colouring, water repellency).

Process for the production of a material accord-
ing to one of Claims 1 to 7, consisting, starting
with a conventional machine which makes it pos-
sible to obtain a nonwoven sheet by wet route
made’ of two different layers, in forming two ele-
mental layers from fibrous suspensions, layers
which are superposed on the production ma-
chine, characterised in that:

- one of the sheets is at least partially made
up of fibres which are relatively rigid in aqu-
eous medium (for example polyester),

- the other sheet comprises at least a propor-
tion of fibres which are flexible in aqueous
medium (for example cellulose fibres of
coniferous type),

the two layers thus produced being subjected,
still in the wet state, to the action of jets of fluid
(water) acting at least on the face of the compo-
site made up of the layer based on flexible fibres,
the assembly thus bonded being subsequently
dried and rereeled in conventional manner.

Process according to Claim 8, characterised in
that the materials are subjected to an additional
in-line or out-of-line treatment such as, for exam-
ple, addition of a polymeric resin (latex type),
chemical treatment making it possible to modify
its specific properties (flame retardance, colour-
ing, water repellency etc.).
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