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: 1
ARTICLES DE REVETEMENTS DE SURFACE DECORATIFS.

La présente invention est relative d'une maniére gé~
nérale & des articles décoratifs constituant des revétements
de surface qui possédent des caractéristiques visuelles uni-
ques et qui peuvent en particulier étre utilisés dans les
industries de planchers élastiques et de meubles, ainsi qu'a
des procédés de production de tels articles de revétement de
sur faces., ' ' ,

Les revétements de surface et, en particulier, les
carrelages élastiques sont choisis en grande partie par 1le
consommateur sur la base de leur aspect, leur durabilité,
leur facilité d'entretien et leur colt . Les consommateurs
ont ces derniers temps remplacé 1'emploi des planchers finis
en bois par celui de planchers synthétiques élastiques, pour
des raisons économiques et pour leur facilité d'entretien.
Cependant, en raison de la beauté d'un plancher fini en bois,
on a fait de nombreuses tentatives pour imiter un grand nombzr
des propriétés visuelles uniques et désirdes du bois sur un
plancher élastique. Un procédé bien connu pour produire une
imitation du grain du bois consiste par exemple A reproduire
photographiquement un motif de grain du bois et 2 1'appliquer
sur une surface de support appropriée. Comme autres procédés
bien connus, on peut mentionner l'application d'un motif
de grain du bois par des moyens d'impression ou de gravure,
tels que des feuilles d'estampage & chaud et 1'impression par
rouleau et rotagravure ou des moyens de transfert i chaud.
Cependant, ces revétements de surface apparaissent invariable-
ment, méme si on regarde négligemment, comme étant une imita-
tion du bois et, en outre, ils ne présentent pas un grand
nombre des effets visuels uniques et désirés du bois. Ces
effets sont produits en premier lieu par la structure physi-
que réelle du bois et les qualités de sa surface et ne peu-
vent pas &tre uniquement reproduits par des moyens d'impres-
sion ou photographiques. En particulier, un grand nombre de
prodults finis du bois ont des propriétés visuelles qui chan-
gent pour l'observateur avec l'angle de la lumi2re incidente
sur la surface de l'article. Cet effet visuel qui est quel-
quefols connu comme "coup" directionnel peut &tre remarqué



15

20

25

30

35

2494191

2
par la transformation de la zone observée qui passe de nuan-
ces claires 2 des nuances foncées et vice-versa lorsque
1'angle de 1l'éclairage incident et/ou l'angle de vision sont
modifiés, En plus de l'effet visuel ci-dessus, il serait dé-
sirable de produire des surfaces synthétiques qui présentent
un lustre ou un chatoiement et, méme sur les surfaces unies,
un effet tridimensionnel résultant d'une structure non unie.
Ces effets sont difficiles, sinon impossibles 2 reproduire
dans un motif imprimé ou reproduit photographiquement,

L'invention a pour obJet de procurer des articles
decoratifs constituant des revétements de surfaces qui com-~
portent entiérement ou partiellement un grand nombre des
propriétés visuelles ci-dessus indiquées, qui peuvent étre
utilisés sur des planchers, des meubles, des produits de re-
couvrement de dessus et des objets analogues et qu'on obtient
par utilisation de matériaux non constitués de bois.

Le but visé ainsi que d'autres buts indiqués ci-des-
sous ont été atteints d'une manilre surprenante et efficace
par l'incorporation dans une partie au moins d'une surface
décorative, de poches d'air ou de cavités alignées lesquelles
sont disposées le long de la surface de fibres noyées dans
la surface décorative. Ces poches d'air alignées imitent les
propriétés de dispersion de la lumidre réfléchie des cavités
des fibres du boils et conférent au produit résultant un
"coup" directionnel. Par utilisation de ces poches ou cavités
d'air alignées, on obtient un article unique, esthétique~-
ment attrayant fonctionnel et élastique qui peut étre utilisé
par exemple comme matériau de revétement de plancher et qui
présente un grand nombre de propriétés visuelles uniques qui

sont décrites ci-dessus.

Les articles décoratifs de revétement de surface
(appelés simplement le ou les articles ci-dessous), conformes
a l'inventiOQ,sont produits en alignant et en incorporant
une pluralité de fibres non creuses dans un liant ou un
milieu translucide non flexible, Les fibres sont alignées
en une seule couche avec une orientation unidirectionnelle,
c'est-a-dire non au hasard, Le liant est alors durci et on
le soumet ensuite & une tension ou une pression suffisante
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qui est appliquée de fagon A créer ainsi des poches d'air ou
des cavités 2 alignement unidirectionnel, qui sont placées
individuellement entre la surface de la fibre et le iiant.
De préférence, la tension ou la pression est appliquée per=-
pendiculairement aux axes horizontaux des fibres. Afin
d'obtenir les effets visuels les plus variés, cette pression
appliquée horizontalement est appliquée uniquement 3 des
zones choisies du liant de fagon & créer ainsi les poches .
d'air alignées adjacentes i la surface de ces fibres qui
sont directement au-dessous de la zone d'application de la
pression. ,

L'article ainsi formé est un substrat translucide
solide ayant une surface intérieure et une surface extérieu-
re et il sera généralement sous forme d‘'une pellicule, d'une
feuille ou d'un panneau, Cet article peut étre utilisé sans
modification. En variante, un motif décoratif peut étre ap-
pliqué sur chacunedes surfaces de l'article. Les articles de
1'invention sont appliqués sur la surface 3 recouvrir par
transfert par la chaleur et la pression par exemple ou par
utilisation d'un adhésif standard.

Les fibres qui conviennent pour 1l'utilisation dans
la présente invention peuvent étre produites 2 partir de
matériaux inorganiques tels que du verre, du quartz et des
polyméres tels que des polyesters, du polypropyléne, de
1'alcool polyvinylique, des polyamides (tels que du nylon)
et des produits analogues. Pour 1l'obtention des meilleurs
effets visuels, les fibres doivent étre réalisées en un maté-
riau incolore, translucide qui a un indice de réfraction de
la lumietre (par rapport 2 l'air) voisin de 1l'indice de ré&-
fraction du liant ou identique 2 celui-ci,

Dans le cas idéal, les fibres incorporées sont pres-
que invisibles dans le liant. Le terme "fibre" est utilisé
dans la présente description pour désigner A 1la fois les fi-
bres individuelles et le fil de fibres. On trouve dans le
commerce des fibres appropriées, par exemple, 1'Antron de
Dupont qui est un filé de fibres, fabriqué 2 partir d'acide
adipique et d'hexaméthylénediamine et les Dacron 774 et 772
de Dupont qui sont des fibres de polyester.
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Les fibres individuelles utilisées suivant la présen-
te invention sont solides. Les fibres et le fil de fibres
auront des formes standards, c'est-i-dire qu’en section
transversale ils peuvent, par exemple, &tre cirzulaires,
a trois lobes, i quaive iobes, ovalas, L
gulaires avec des coins arrondis ou on seut priparer ces fi-

bres ou file de fibres aveec d'auires Jormes. Le Jdiamdtre des
fibres est, de préférence, compric enmtre cavivsn 12,7 mlerons
et 5 175 micron3. La longuawr minimale dec fibres doit 8ive
d'eaviron 254 microns ei i1 est difficile d’aligner correc-
tement des fibres plus ecourtes. L2 longuewr maximale des fi-
bres n'est pas critique ; en fait, elles peuvent &tre “conti-
nues”, cfest-i-dive prdsenter la longusur de l'article fini
ou zonstituer des brins individuels dans tout 1l'article.

Le liant ou le milieu dans lequel les fibres sont
noyées doit étre formé d'un matériau au moins suffisamment
translucide pour que 1la lumidre pulsse traverser librement
ce liant et qu'il a'y ait pas d'interférence avec les pro-
priétés de dispersionde la lumiére des cavitées ou poches creu-
ses alignées. Alnsi, lo terme "tranzlucide” £el qu'on 1Yuti-
1i8¢ dans la desceription, englobe les matdSriaux transparents
et semi-transparents qui scnt, en sutre, sppropriés a 1'uti-
1is:tion comme milizn pour 1l'incorpocation des fibres., Poux
1’obtention des meillewrs rdsultats, 1'indice de réfraction
du milieu doit étre compris entre suvirom 1;4 et 1,6 relati-
vement 3 1l'indice de réfraction de 1'air. Le milieu est for~
mé de matidre thermoplastique pouvant s’écouler comme par
exemple des résines de polychlorurz de vinyle plastiflées,
des copolymeres de chleruve de vinyle et d4'acétate de vinyle
ou <e chlorure de vinylidéna et des polyocisfines telles que
le polyéthyldn: ot Lo polypropyléne et des résinmes de polyu-
réthane qui, lorcqu'elies cont durcies, donnent un liant
flexible.

Selon un procédé préféré de l'invention, on place
d'abord les fibres telles que'décrites ci-dessus suivant
une orientation unidirectionnelle dans le corps de la ma-
trice. Les fibres doivent étre de manidre générale disposées
suffisamment prés de la surface de la matrice de sorte que

@
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les propriétés de dispersion ou de diffusion de la lumiére
des poches creuses ou les cavités alignées contiglles aux fi-
bres soient apparentes.

Pour 1'obtention des meilleurs résultats, les fibres
sont de préférence utilisées 2 une concentration comprise
entre environ 0,25 g et environ 50 g pour 929 cmz de 1la sur-
face extérieure de l'article de revétement de surface, La
concentration optimale a utiliser dépend de variables telles
que le degré de transparence du liant et 1l'effet visuel dé-
siré par 1l'utilisateur individuel de 1'invention.

Le procédé préféré de réalisation des poches d'air
alignées dans le liant consiste a appliquer, lorsque ce liant
est durci, perpendiculairement aux axes horizontaux des fibres,
une tension ou pression suffisante au liant pour séparer ce
liant des fibres qul se trouvent immédiatement au-dessous de
1'emplacement d'application de la pression et 2 créer ainsi
des poches d'air tubulaires au moins partiellement le long
de la surface des fibres en contact avec le liant, c'est-a-
dire entre le liant et les fibres. Un procédé préféré d'ap-
plication de la tension ou de la pression consiste a appli-
quer celle-cil perpendiculairement 2 1'axe horizontal des fi-
bres.

Selon un procédé particulilrement avantageux d'appli-
cation de la pression au liant, on utilise une plaque d'es~-
tampage ou de gaufrage en exergant une pression suffisante
pour réaliser les poches d'air alignées uniquement dans
les zones ou l'effet est désiré. La caractéristique unique
obtenue en utilisant ce procédé préféré consiste en ce que
1'article sera translucide dans des zones spécifiées et
qu'il aura les propriétés visuelles désirées décrites ci-
dessus dans les zones embouties, ce qui augmente fortement
le nombre d'effets visuels potentiels pouvant étre obtenu par
1'utilisateur de 1l'invention. Si 1l'on désire un article
plat a surface unie, on peut rendre plates les zones embou~
ties par application d'une pression. Lorsqu'on procéde ainsi
on doit prendre soin de ne pas appliquer une pression supé-
rieure dans ce stade d'aplatissement 2 celle exercée dans
le stade d'estampage ou d'emboutissage, étant donné qu‘un
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excés de pression dans ce second stade peut provoquer la
fermeture de certaines des poches d'air alignées réalisées
dans le stade d'emboutissage.

Selon un autre procédé de réalisation des cavités
alignées, on revét les fibres d'une petite quantité d'un -
agent de gonflement tel qu'un azo-bis formamide avant de les
incorporer & la matrice. L'action de 1'agent de gonflement
peut étre déclenchée aux températures €levées, solt pendant
le stade de durcissement du liant, soit aprés ce durcisse-
ment, Le gaz produit par l'agent de gonflement conduit a la
formation d'une cavité tubulaire le long des axes horizon-
taux des fibres, ,

Si on le désire, un motif décoratif peut étre appli-
qué 2 1l'article d'un certain nombre de manidres, soit avant,
soit aprés la réalisation des cavités tubulaires alignées. On
peut par exemple utiliser une impression directe ou des tech-
niques de transfert 2 chaud qui sont bien connues dans 1'état
de la technique. En variante, le motlf décoratif peut &tre
réalisé sur une surface d'une mince couche de protection ou
d'usure transparente, laquelle peut alors &tre appliquée par
action de la pression et de la chaleur sur la surface exté-
rieure de 1'article. Lors de ces applications, la pression
utilisée pour fixer la couche protectrice sur l'article ne
doit pas étre supérieure 2 la pression requise pour réaliser
les poches d'air le long de la surface des fibres. La mince
couche de protection ou d'usure peut &tre constituée par
une pellicule de polychlorure de vinyle.

Les expressions "surface intérieure" et "face inté-
rieure"” telles qu'utilisées dans la présente description
en se référant i 1l'article, désignent toutes les deux la
surface de 1l'article qui, lorsqu'il est mis en place, est
en regard de la surface 2 recouvrir. Les expressions "surface
extérieure" et "face extérieure" désignent toutes les deux
la surface de l'article qui n'est pas en regard du matériau
recouvert, Lorsqu'un dessin décoratif est réalisé sur la face
extérieure de 1'article, ce dessin ou motif sera semi-
transparent dans la mesure ol il ne masquera pas les effets
visuels uniques tels que les propriétés de dispersion de la



15

20

25

3¢

35

2494191

, 7

lumiére, des poches creuses alignées,

Selon un autre mode de réalisation de l'invention,
le dessin décoratif peut &tre réalisé directement sur le ma-
tériau 3 recouvrir, l'article de revétement de surface de
1'invention étant ensuite appliqué au-dessus du dessin déco-
ratif, Si on le désire, un dessin décoratif supplémentaire
peut alors étre appliqué sur la face extérieure de l'article
de revétement de surface.

Les exemples sulvants illustrent la présente inven-
tion :

EXEMPLE 1

On enroule un fil d"Antron" de la Société DUPONT autour
d'une plaque métallique de 23 x 23 cm, de sorte que les fils
soient alignés parallélement. On met en place le fil de ma-
nidre & obtenir environ 12 fils pour 2,54 cm de largeur, le
fil étant disposé sur une seule épaisseur, Le fil est formé
de 83 fibres de 15 deniers par filament, obtenues & partir
de "nylon 66". Les fibres ont une section transversale en
forme de trilobe et sont continues. On applique un liant
constitué de plastisol vinylique sur la plaque recouverte de
fil de manidre i revétir suffisamment le fil pour former une
feullle plastique unie aprés durcissement. On durcit le liant
par compression a 163°C et 7 kg/cm2 pendant une minute, On
maintient la température constante et on augmente la pression
a 56 kg/cm2 pendant trois minutes, 1l'échantillon étant alors
durci. L'article résultant de surface unie, presque transpa-
rent présente une épaisseur, aprés séparation de la plaque,
de 584 microns. On comprime l'article au moyen d'une plaque
d'estampage comportant un dessin formé de lignes de jointu-
re de carreau, 3 66°C et 70 kg/cmz et ensuite, on refroidit.
On constate que des poches d'air sont présentes le long des
surfaces des fibres directement au-dessous des zones d'es-
tampage du dessin. On place l'article estampé sur un sup-
port vinylique consolidé constituant un pochoir et on com-
prime 2 14 kg/cm® pendant une minute, le plateau inférieur
étant 2 une température de 135°C et le plateau supérieur
a 79°C. On refroidit 1l'article et le poduit résultant est
tridimensionnel dans les zones embouties et présente le

.
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‘Yecoup" directionnel dans celies-ci et est transparent dans

les zones non embouties. L'article est lisse et plat au
toucher et 2 la vue,

, EXEMPLE 2

On enroule un fil en verre multifilament sur une
plaque métallique de 23 x 23 cm de sorte que les parties de
fil solent alignées parallélement et soient sur une seule
épaisseur. I1 y a environ 12 fils pour 2,54 cm de largeur.
On recouvre alors entiérement les fils d'un plastisol viny-
lique. On comprime alors 1l'échantilion de fil revétu de plas-
risol entre des plateaux & 160°C/211 kg/cm2 pendant trois
minutes et on le refroidit alors. La feuille résultante est
transparente, les fils n'étant que trés faiblement visibles.
On effectue alors l'estampage de la feuille au moyen d'une
plaque d'emboutissage 2 lignes de jointure de carreau a
104°C/56 kg/cm2 pendant dix secondes. On enléve alors 1la pla=
que d’emboutissage et on comprime l'échantillon de maniére
2 1l'aplatir en utilisant les mémes conditions que celles pouwr
1'estampage 2t on la refroidit. La feullle résultante est
trangparente sauf dans les zones embouties, Les zones embou-
ties présentent le "coup" directionnel.

EXEMPLE 3

On met en place un fil de verre multifilament sur
une plaque métailique de 23 x 23 cm de 1la méme maniére que
dans l'exemple 2. On applique un liant de polyuréthane con-
tenant du solvant sur les fils de maniére & les recouvrir
entidrement de ce liant. On laisse le solvant s'évaporer et
or: comprime alors 1°échantillon & 177°C/53 kg/cm2 pendant
trois minutes et on le refroidit alors avec obtention d'une
feuille plate qui est fondamentalement transparente, les
fils n'étant que trés faiblement visibles. On emboutit la
feuille au moyen d'une plaque d'emboutissage a iignes de
jointure de carreau & 121°C/21 kg/cm2 pendant 20 secondes
et on redroidit alors. La feuille est transparente sauf dans
les zones embouties qui présentent un aspect tridimensionnel

et un "coup"” directionnel,
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REVENDICATIONS
1 - Procédé de production d'un article approprié
a l'utilisation comme revétement de surface décoratif,
caractérisé par le fait que :

a) on incorpore, selon une orientation unidirection-
nelle, une pluralité de fibres solidee translucides dans un
liant translucide ; '

b) on durcit le 1liant ; et

¢) on soumet le liant durei 3 une compression appli-
quée de fagon 2 créer des poches d'air tubulaires alignées,
adjacentes 4 la surface des fibres,

2 = Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait qu'il comprend le stade supplémentaire d'applica-
tion d'un dessin décoratif 2 une surface de l'article.

3 - Procédé selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que le dessin ou le motif décoratif est mig en
place dans la surface extérieure de 1l'article,

4 = Procédé selon la revendication 3, caractérisé
par le fait qu'on fixe une couche de protection transparente
sur le motif ou le dessin décoratif,

5 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que les fibres sont en "nylon 66",

6 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le liant est du polychlorure de vinyle plastifié,

7 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la pression est appliquée perpendiculairement
2 1'axe horizontal des fibres.

8 - Procédé selon la revendication 7, caractérisé
par le fait que la pression n'est appliquée qu’i des zones
sélectionnées du liant de fagon & créer ainsi des poches
d'air tubulaires alignées adjacentes 3 la surface des fibres
qui sont disposées directement au-dessous de la zone d'appli-
cation de la pression.

9 - Article de revétement de surface approprié 2
1'utilisation comme revétement de plancher qui comprend un
liant translucide solide flexible ayant une surface inté-
rieure et une surface extérieure, ce liant étant intimement
agsocié 2 une pluralité de fibres solideg translucides gui
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sont alignées avec une orientation unidirectionnelle, carac-
térisé par le fait qu'au moins certaines des fibres onc leur
surface disposée adjacente 3 des poches d'air tubulaires
alignées.

10 - Article de revétement de surface selon la reven-
dication §, caractérisé par le fait qu'ii comprend, en outre,
uz dessin ou un motif décoratif qui est disposé sur une surfa-
ce du substrat.

11 « Article de revétement de surface selon iz reven-
dication 9, caractérisé par le fait gque le motif décoratif
se trouve sur la surface extérieure du subscrat.

12 ~ Article selen la revendication 9, caractérisé
par le fait qu'il comprend;en sutre, une couche de protection
placée sur le motif décoratif,

13 - Article seion la revendication 1Z, caractérisé
par le falt que lss fibres sont en nylon 66".



