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Description

Titre de l'invention : PIECE FACONNEE A PARTIR D’UN
COMPOSITE TEXTILE THERMOPLASTIQUE ET SON
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PROCEDE DE FABRICATION

L’invention concerne un procédé de fabrication d’une piece fagonnée a partir d’un
composite textile thermoplastique, destinée en particulier au domaine automobile, mais
extrapolable dans d’autres secteurs industriels.

L’invention concerne également le composite ainsi que 1’ utilisation de la piece
fagconnée dans un procédé de fabrication d’une automobile.

Il est notamment connu d’utiliser des matériaux fibreux pour la fabrication de pieces
de siege de véhicule, par exemple pour la fabrication d’un élément de support d’un
siege de véhicule.

Toutefois, ces matériaux ne donnent pas une entiere satisfaction, notamment en
termes de poids ou encore de résistance au délaminage.

En effet, ces matériaux fibreux sont souvent utilisés pour la fabrication de picces
destinées a I’isolation thermique et acoustique de véhicules dans le domaine de
I’automobile. Or, le poids trop élevé de ces matériaux fibreux alourdit de fait le
véhicule, ce qui peut engendrer une augmentation de la consommation en énergie du
véhicule en fonctionnement, et donc un effet néfaste sur I’environnement ainsi qu’une
hausse du cofit d’utilisation pour I’utilisateur.

Il a alors été envisagé d’associer plusieurs types de procédés de fabrications connus,
et ainsi de substituer et de réduire I’épaisseur de ces pieces afin de diminuer leurs
poids. Cependant, ces pieces présentaient une faible résistance au délaminage, in-
compatible avec la conception de véhicules soumis a des normes strictes, notamment
en maticre de résistance aux chocs et de comportement vis-a-vis des fluides externes et
internes aux véhicules, qui pourraient les dégrader.

Il existe donc un réel besoin de proposer une pi¢ce innovante fagconnée particu-
lierement 1égere, tout en conservant une bonne résistance au délaminage voire en
I’améliorant, ainsi qu’un procédé simple de fabrication d’une telle piece.

La présente invention a ainsi pour objet un procédé de fabrication d’une picce
faconnée a partir d’un composite textile thermoplastique, caractérisé en ce qu’il
comprend une étape d’assemblage par pressage a chaud :

(1) de deux couches textiles externes thermoplastiques, comprenant chacune :

a. un mélange de fibres artificielles de polyéthylene et de polypropylene, ou
b. un mélange de fibres artificielles de polyester et de polypropylene ; et

(i1) d’une couche textile interne non-tissée, de préférence en fibres polyester cardées,
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thermo-liées et aiguilletées ;

les deux couches textiles externes thermoplastiques étant directement en contact avec
ladite couche textile interne et disposées respectivement de part et d’autre de ladite
couche textile interne.

La présente invention concerne é¢galement un composite textile thermoplastique, ca-
ractérisé€ en ce qu’il comprend :

(1) deux couches textiles externes thermoplastiques comprenant chacune :

a. un mélange de fibres artificielles de polyéthylene et de polypropylene, ou
b. un mélange de fibres artificielles de polyester et de polypropylene ; et

(i1) une couche textile interne non-tissée, de préférence en fibres polyester cardées,
thermo-liées et aiguilletées ;

les deux couches textiles externes thermoplastiques étant directement en contact avec
ladite couche textile interne et disposées respectivement de part et d’autre de ladite
couche textile interne.

Un autre objet de la présente invention concerne 1’utilisation d’une ou plusieurs
picces fagonnées a partir de composite textile thermoplastique obtenue par le procédé
de fabrication selon I’invention, pour la fabrication d’une automobile.

Il a notamment été constaté que les picces faconnées obtenues par le procédé selon
I’invention, sont légeres, stables, avec une bonne résistance au délaminage.

De plus, le procédé selon I'invention permet d’obtenir des picces faconnées a des
épaisseurs variables, notamment des pieces faconnées minces.

Ces pieces fagconnées peuvent étre destinées a différentes applications. Ainsi jusque
deux tiers des picces d’un véhicule, tels que les picces de carrosserie, structures
porteuses de sicge, structures porteuses d’armatures, revétements, peuvent &tre
fabriqués a partir d’un tel composite textile thermoplastique. Une telle piece fagonnée,
de structure composite textile thermoplastique, convient en particulier en tant que
support de siege, panneau de porte, tableau de bord, plancher ou toit de véhicule.

Il a également été constaté que les pieces fabriquées selon le procédé de I’invention
peuvent remplacer les pieces utilisées dans un véhicule et obtenues par un procédé
d’injection plastique.

Les avantages du procédé selon I’invention consistent notamment en 1’obtention
d’une picce faconnée a partir d’un composite textile thermoplastique jusqu’a 50% plus
1égere, jusqu’a 300% plus résistante au dé€laminage et jusqu’a 50% d’épaisseur en
moins, par rapport a une piece fagconnée constituée uniquement de polypropyléne.

D'autres buts, caractéristiques, et avantages de la présente invention apparaitront
encore plus clairement a la lecture de la description suivante donnée uniquement a titre
d’exemple non limitatif et faite en référence aux figures annexées, sur lesquelles :

[fig.1] illustre un schéma de fabrication d’une picce fagonnée,
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[fig.2A] illustre la préparation de deux sortes de fibres artificielles sous la forme d’un
tissu,

[fig.2B] illustre un cadre a tisser congu pour la fabrication du tissu de textile thermo-
plastique,

[fig.2C] est un schéma représentant la trame d’un tissu en textile thermoplastique
constitué de fibres artificielles, a 1’échelle de la maille,

[fig.2D] est un schéma représentant la trame d’un tissu en textile thermoplastique
constitué de fibres artificielles, a 1’échelle du tissu.

Par ailleurs, dans ce qui va suivre, et a moins d’une autre indication, les bornes d’un
domaine de valeurs sont comprises dans ce domaine, notamment dans les expressions
« compris entre » et « allantde ... a ... ».

Des parties correspondantes sont indiquées par les mémes numéros de référence.

On va tout d’abord décrire la figure 1 annexée montrant dans 1’étape S1, deux
couches textiles externes thermoplastiques 1 et une couche textile interne 2, disposée
entre celles-ci, qui sont amenées par exemple dans un état de pré-finition, c’est-a-dire
par exemple préalablement découpées, préalablement pressées, tissées ou en bande
sans fin.

Les couches externes 1 sont préparées en pré-finition, en particulier tissées, a partir
de fibres artificielles d’au moins deux sortes F1 et F2, et mises ainsi sous forme de
textile thermoplastique T. Dans cet exemple de réalisation, ces deux sortes de fibres ar-
tificielles F1 et F2 sont mises en pré-finition sous forme d’un tissu G. En option,
chaque couche externe 1 peut étre préalablement amenée, par pressage, a une épaisseur
prédéfinie.

Les fibres F1 et F2 correspondent a des fibres artificielles de polyéthylene (PET) et
de polypropylene (PP) ou de polyester (PES) et de polypropylene. Ces fibres
composent le fil utilisé€ afin de structurer I’armure du tissu en chaine et trame.

La couche interne 2 est non-tissé€, par exemple un feutre en une maticre naturelle
comme du coton ou en une matiere synthétique comme en fibre artificielle de poly-
éthylene (PET), de polypropylene (PP), de polyamide (PA), et/ou de polyester (PES).

Dans I’étape S2, les couches externes 1 et la couche interne non-tissée 2 sont in-
troduites dans un outil de faconnage 3 et y sont transformées, en particulier pressées,
par voie thermique, par exemple a une température de transformation, en particulier
une température de pressage a chaud de 150 a 220 °C, de préférence d’environ 180 °C
ou d’environ 200 a 220 °C, en une forme finale pour une piece fagonnée 4.

De préférence, on choisit pour la température de pressage a chaud, une température
qui se situe au-dessus de la température de transition vitreuse et au-dessus de la tem-
pérature de fusion du matériau des couches externes 1.

Selon un mode de réalisation particulier, les couches externes 1 et la couche interne
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non-tissée 2 sont d’abord comprimées a chaud dans une premicre presse a chaud (ou
thermo-presse) 3A, jusqu’a une €paisseur de plus de 2 mm, par exemple d’environ 3,5
mm, pour étre ensuite transformées dans une seconde presse a chaud (ou thermo-
presse) 3B en une piece fagonnée de forme ou de contour prédéfini 4.

Selon un mode de réalisation, les couches externes 1 et la couche interne non-tissée 2
peuvent, en une seule étape, étre comprimées par pressage a chaud et misent sous sa
forme finale, par exemple au moyen de moules de forme préétablie selon la forme
souhaitée placé€s dans I’outil de fagonnage 3, pour obtenir la piece fagonnée 4.

On peut en outre, €ventuellement, placer un matériau de décoration sur I’empilement
des deux couches textiles externes thermoplastiques 1 et de la couche textile interne
non-tissé 2, une fois comprimées a chaud dans une premicre presse a chaud (ou
thermo-presse) 3A. Ce matériau de décoration est par exemple mis sur ledit em-
pilement des couches externes 1 et de la couche interne non-tissée 2, puis mis sous sa
forme finale au moyen d’une seconde presse a chaud (ou thermo-presse) 3B a une tem-
pérature de 40 a 50 °C, la piece obtenue est enfin refroidie pour obtenir la piece
fagonnée 4.

Dans I’étape S3, on retire de I’outil de fagonnage 3 la piece faconnée 4 mise sous sa
forme finale, refroidie et durcie, cette piece 4 étant par exemple un élément fagonné de
carrosserie comme un plancher, une picce faconnée de structure comme un support de
siege, un support de dossier, un panneau de porte, un tableau de bord ou un re-
vétement, pour un véhicule automobile.

La picce fagonnée 4, sous sa forme finale, peut présenter une €paisseur inférieure de
50% a celle de la structure, non comprimée et non faconnée, constituée de
I’empilement des couches externes 1 et de la couche interne non-tissée 2.

Sur les figures 2A a 2D est présenté un schéma de fabrication de I’une des couches
textiles externes thermoplastiques 1.

Selon la figure 2A, les deux sortes de fibres artificielles F1 et F2 sont préparées, en
pré-finition, sous la forme d’un tissu G, mais celles-ci peuvent aussi €tre préparées
sous la forme d’un tricot ou d’une tresse.

Avantageusement, les couches textiles externes thermoplastiques 1 peuvent en outre
comprendre d’autres fibres additionnelles, telles que des fibres de renfort ou un
matériau ¢élastomere thermoplastique, un matériau thermoplastique ou d’une com-
binaison de telles matieres.

Sur la figure 2B est représenté un cadre a tisser 5 congu pour la fabrication du tissu G
de textile thermoplastique T.

Au sens de I’invention, et sauf indication contraire, on entend par « textile thermo-
plastique », un composite de fibres thermoplastiques PET-PP ou PES-PP, se présentant

comme un tissu tissé, tricoté ou tressé.
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Les fibres artificielles F1 constituent alors les fils de trame, disposés suivant un ordre
irrégulier, en travers par rapport a la direction longitudinale du cadre a tisser 5. Les
autres fibres artificielles F2 forment les fils de chaine, étendus dans le sens de la
longueur du cadre a tisser 5.

Les fils de chaine sont amenés au cadre a tisser 5 par I’intermédiaire d’un rouleau de
filé 6. Les fils de trame sont amenés, suivant un ordre irrégulier qui permettra en
fonction de la chauffe la liaison des fibres artificielles F1, au cadre a tisser 5 par
I’intermédiaire d’un dispositif pourvoyeur 7, par exemple au milieu et en travers des
fils de chaine.

Le textile thermoplastique T, préparé sous la forme d’un tissu G, est enroulé en
rouleau R et amené ensuite, par exemple, a I’outil de fagonnage 3.

Sur chacune des figures 2C et 2D est représenté un exemple d’un tissu G en textile
thermoplastique T, constitué de fibres artificielles F1, F2.

Selon I’invention, le procédé de fabrication d’une picce fagonnée a partir d’un
composite textile thermoplastique comprend une étape d’assemblage par pressage a
chaud de deux couches textiles externes thermoplastiques et d’une couche textile
interne non-tissée.

La structure empilée, comprimée a chaud a partir des couches textiles externes ther-
moplastiques en fibres PET-PP ou PES-PP et de la couche textile interne non-tissée,
est également appelée « composite textile thermoplastique ». Ladite piece fagonnée
correspond ainsi au composite textile thermoplastique une fois fagonnée.

Les couches textiles externes thermoplastiques peuvent étre tissées, tricotées ou
tressées.

De préférence, les couches textiles externes thermoplastiques sont tissées.

La couche textile interne est non-tissé, par exemple en feutre.

La couche textile interne non-tissée peut a titre d’exemple comprendre un matériau
textile en fibres naturelles ou en fibres synthétiques, recyclé ou non.

De préférence, la couche textile interne non-tissée comprend un ou plusieurs types de
fibres artificielles ; plus préférentiellement choisies parmi les fibres artificielles de po-
lyéthylene (PET), de polypropylene (PP), de polyamide (PA), de polyester (PES), et
leurs mélanges ; plus préférentiellement encore, la couche textile interne non-tissée
comprend au moins du polyéthylene (PET).

Plus particulierement, la couche textile interne non-tissée peut étre formée d’une
structuration de couches de matériaux qui peut influencer, voire améliorer, les
propriétés de la piece fagconnée, comme ses propriétés acoustiques.

De préférence, la couche textile interne non-tissée comprend un matériau amortissant
le bruit, par exemple un feutre amortissant le bruit.

Selon un mode de réalisation préféré de 1’invention, les couches textiles externes
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thermoplastiques peuvent comprendre en outre des fibres de renfort ; plus préféren-
tiellement des fibres de renfort choisies parmi la fibre de verre et/ou la fibre de
carbone.

Avantageusement, les fibres artificielles des couches textiles externes thermo-
plastiques peuvent éventuellement étre humectées au moyen d’un matériau de matrice,
notamment un matériau thermoplastique ou thermodurcissable comme une résine telle
qu’une résine €poxy ou une résine phénolique.

La proportion des fibres par rapport a la matrice et/ou aux fibres de renfort peut
varier. Par exemple, des domaines fortement sollicités de la picce fagonnée peuvent
comporter des fibres de renfort en plus grande proportion, tandis que des domaines
moins sollicités peuvent comporter des fibres de renfort en moins grande proportion.

De facon tout particulierement préférée, les fibres artificielles de polyéthylene, de po-
lypropyléne, de polyamide et/ou de polyester, comprises dans les couches textiles
externes thermoplastiques et/ou la couche textile interne non-tissée, ont été confec-
tionnées a partir de déchets textiles, et plus préférenticllement de déchets textiles
provenant de véhicules automobiles.

Au sens de I’invention, sauf si indication contraire, on entend par « déchets textiles »,
les éléments textiles et/ou les chutes issues de la confection d’éléments textiles, usagés,
usés ou souillés, que I’on peut retrouver par exemple dans un véhicule automobile, tels
que les dossiers et assises de sicges, les appuie-tétes, les tapis de sol, les ceintures de
sécurité, et toutes autres garnitures textiles qui puissent se retrouver dans 1’habitacle
d’un véhicule automobile.

Compte-tenu de la quantité de déchets textiles bon marché provenant notamment des
véhicules automobiles hors d’usage, le procédé selon I'invention dans lequel lesdites
fibres artificielles ont été confectionnées a partir de déchets textiles, présente
I’avantage de réduire les colits de production de la fabrication de picces fagonnées.

Avantageusement, lorsque lesdites fibres artificielles ont été confectionnées a partir
de déchets textiles, celles-ci sont préalablement triées, notamment débarrassées
d’éventuelles maticres hétérogenes et incompatibles telles que des points durs (par
exemple une couture polyester) et d’éventuelles maticres organiques, avant d’€étre mise
en ceuvre selon le procédé de I'invention.

Selon un mode de réalisation préféré de 1’invention, le composite textile thermo-
plastique comprend des couches textiles externes thermoplastiques tissées et une
couche textile interne non-tissée, dont les fibres artificielles de polyéthylene, de poly-
propyleéne, de polyamide et/ou de polyester ont été€ confectionnées a partir de déchets
textiles, plus préférentiellement de déchets textiles provenant de véhicules au-
tomobiles.

Avant I’étape d’assemblage par pressage a chaud, les couches textiles externes ther-
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moplastiques et la couche textile interne non-tissée peuvent a titre d’exemple Etre
préparées sous la forme de rouleaux d’étoffe ou de morceaux d’étoffe déja découpés, et
peuvent étre amenées a un outil de faconnage, en particulier a une presse a chaud (ou
thermo-presse).

Avantageusement, avant I’étape d’assemblage par pressage a chaud, la couche textile
interne subit une étape d’entremélement de ses fibres au moyen d’une aiguilleteuse,
qui va permettre notamment la consolidation mécanique des fibres sur deux faces.
Cette étape d’entremélement consiste en plusieurs passages a travers la couche textile
interne d’une multitude d’aiguilles crochetées dont les crochets entremélent les fibres
entre-elles, sur I’ensemble de la surface de la couche textile interne. Cette étape permet
notamment la cohésion mécanique des fibres entremélées et d’améliorer I’amortissant
du bruit de la piece fagconnée finale.

De préférence, cette étape d’entremélement est précédée d’une étape de mélange de
ladite couche textile interne avec des fibres thermo-liantes de polyester.

Cette étape d’entremélement peut éventuellement étre suivie d’une étape de
chauffage de la couche textile interne entremélée a une température de 80 a 220°C, de
préférence entre 80 et 100°C, par exemple au moyen d’un four. On parle alors de
« cardé thermoli€ aiguilleté » pour désigner la couche textile interne.

Selon une variante de I’invention, les deux couches textiles externes peuvent éven-
tuellement chacune étre pré-faconnées avant I’étape d’assemblage par pressage a chaud
selon I’invention, en particulier mises en forme par pressage a chaud et fagonnées.

La couche textile interne non-tissée peut éventuellement étre mise sous forme finie
avant I’étape d’assemblage par pressage a chaud selon I’invention, par exemple la
couche textile interne peut €tre préalablement découpée.

Selon cette variante de 1’invention, les couches textiles externes thermoplastiques et
la couche textile interne non-tissée préalablement faconnées individuellement, sont
mises en place, de préférence empilées, pour €tre assembler par pressage a chaud selon
le procédé de I’invention et obtenir une picce fagonnée a partir d’un composite textile
thermoplastique.

De préférence, la température lors de 1’étape d’assemblage par pressage a chaud du
procédé, est supérieure a la température de transition vitreuse d’une part et a la tem-
pérature de fusion d’autre part, desdites fibres artificielles des couches textiles externes
thermoplastiques ; plus préférentiellement la température de pressage a chaud est
compris entre 150°C et 220°C, plus préférentiellement encore entre 175°C et 220°C.

De préférence, la pression appliquée a la structure empilée des couches externes et de
la couche interne telles que décrites précédemment lors de 1’étape d’assemblage par
pressage a chaud du procédé selon I’invention, est comprise entre 0,4 MPa (4 bars) et 2
MPa (20 bars), plus préférentiellement entre 0,8 MPa (8 bars) et 1,5 MPa (15 bars).
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De préférence, I’étape d’assemblage par pressage a chaud selon le procédé de
I’invention dure entre 5 secondes et 20 minutes ; plus préférentiellement entre 15
secondes et 10 minutes ; plus préférentiellement encore entre 20 secondes et 5
minutes ; encore mieux entre 1 et 4 minutes.

Selon un mode de réalisation préféré de 1’invention, les couches textiles externes
thermoplastiques et la couche textile interne non-tissée sont pressées a chaud dans un
moule de forme préétablie selon la forme de la picce finale souhaitée.

Avantageusement, la picce faconnée est laissée a refroidir a 1’air libre apres 1’étape

de pressage a chaud le procédé de I’invention.
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Revendications
Procédé de fabrication d’une piece faconnée (4) a partir d’un composite
textile thermoplastique, caractérisé en ce qu’il comprend une étape

d’assemblage par pressage a chaud :

L. de deux couches textiles externes thermoplastiques tissées (1),
comprenant chacune :
a. un mélange de fibres artificielles (F1, F2) de poly-
éthylene et de polypropylene, ou
b. un mélange de fibres artificielles (F1, F2) de
polyester et de polypropylene ; et

ii. d’une couche textile interne non-tissée (2) ;

les deux couches textiles externes thermoplastiques (1) étant di-
rectement en contact avec ladite couche textile interne (2) et disposées
respectivement de part et d’autre de ladite couche textile interne non-
tissée (2).

Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que lesdites
couches textiles externes thermoplastiques (1) comprennent des fibres
de renfort choisies parmi la fibre de verre et/ou la fibre de carbone.
Procédé selon I’une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que ladite couche textile interne non-tissée (2) comprend
un ou plusieurs types de fibres artificielles ; de préférence choisies
parmi les fibres artificielles de polyéthylene (PET), de polypropylene
(PP), de polyamide (PA), de polyester (PES), et de leurs mélanges ; plus
préférentiellement, la couche textile interne non-tissée (2) comprend au
moins du polyéthylene (PET).

Procédé selon I’une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que les fibres artificielles de polyéthylene, de poly-
propylene, de polyamide et/ou de polyester, comprises dans lesdites
couches textiles externes thermoplastiques (1) et/ou dans ladite couche
textile interne non-tissée (2), ont été confectionnées a partir de déchets
textiles ; de préférence de déchets textiles provenant de véhicules au-
tomobiles.

Procédé selon I’une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que la température lors de I’assemblage par pressage a

chaud est comprise entre 150°C et 220°C, plus préférentiellement entre
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175°C et 220°C.

Procédé selon I’une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que la pression appliquée auxdites couches lors de
I’assemblage par pressage a chaud est comprise entre 0,4 MPa (4 bars)
et 2 MPa (20 bars), plus préférentiellement entre 0,8 MPa (8 bars) et 1,5
MPa (15 bars).

Procédé selon I’une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que I’étape d’assemblage par pressage a chaud dure entre
5 secondes et 20 minutes ; de préférence entre 15 secondes et 10
minutes ; plus préférentiellement entre 20 secondes et 5 minutes ; plus
préférentiellement encore entre 1 et 4 minutes.

Procédé selon I’une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que lesdites couches textiles externes thermoplastiques
(1) et ladite couche textile interne non-tissée (2) sont pressées a chaud
dans un moule de forme préétablie.

Composite textile thermoplastique, caractérisé en ce qu’il comprend :

L. deux couches textiles externes thermoplastiques tissées (1)
comprenant chacune :
a. un mélange de fibres artificielles (F1, F2) de poly-
éthylene et de polypropylene, ou
b. un mélange de fibres artificielles (F1, F2) de
polyester et de polypropylene ; et

ii. une couche textile interne non-tissée (2) ;

les deux couches textiles externes thermoplastiques (1) étant di-
rectement en contact avec ladite couche textile interne (2) et disposées
respectivement de part et d’autre de ladite couche textile interne (2).
Composite textile thermoplastique selon la revendication précédente, ca-
ractérisé en ce que lesdites fibres artificielles de polyéthylene, de poly-
propylene, de polyamide et/ou de polyester, comprises dans lesdites
couches textiles externes thermoplastiques (1) et/ou dans ladite couche
textile interne non-tissée (2), ont été confectionnées a partir de déchets
textiles ; de préférence de déchets textiles provenant de véhicules au-
tomobiles.

Utilisation d’une ou plusieurs pieces faconnées (4) a partir de composite
textile thermoplastique obtenues par le procédé de fabrication tel que

défini dans 1’une quelconque des revendications 1 a 8, pour la fa-
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brication d’une automobile.
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