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REG
Procdédé de production de revétements de sols ou de murs et
rod bte

L'invention est relative a4 un procédé de fabrica-~

tion de revétements de sols ou de nurs et a de tels revéte-

ments comportant au moins une feuille supérieure (21), une
feuille inférieure (23) chargée et flexibilisée, et un décor
interposé entre lesdites feuilles, essentiellement consti-
tuées d'une matiére dérivée d'un polymére de propyléne.

Figure 2
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PROCEDE DE PRODUCTION DE REVETEMENTS DE SOLS OU DE MURS BT
PRODUITS OBTENUS

Objet _de ltinvention

La présente invention concerne des revétements de
sols et de murs présentant des propriétés améliorées, en
particulier pour ce qui se rapporte & leur comportement au
feu et les risques qu'ils présentent de dégager des fumées
toxiques lors de leur combustion aussi bien lors d'un incen=-
die accidentel que lors de leur incinération volontaire.

Elle a également pour objet le procedé de produc-
tion de tels produits.
2roblemes auxgquels s'adresse ltinvention

las produits de revétements de sols ou de murs font
largement appel & des compositions polymériques dérivées de
chlorure de vinyle ou de composés contenant de l'azote tels
que les polyuréthanes, les polyamides etc.

La combustion accidentelle de tels produits au
cours d'un incendie provoque d'importants dégagements gazeux,
notamment chlorés (essentiellement constitués de HCl). Ceux-~

ci sont la cause primaire de nombreux décés lors d'incendies

ou d'atteintes invalidantes aussi bien pour les victimes cque
pour le personnel d'intervention.

Le traitement des déchets par incinération volon-

- taire entraine également une pollution non négligeable, en

dépit'des.précautions qui peuvent étre prises telles que le
tri préalable.

L'utilisation de filtres ou Q'autres dispositifs

entraine de toute facon un accroissement prohibitif des coilts
de traitement des immondices, sans résoudre tous les
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problémes de pollutioen.
Les combustions volontaires ou accidantelles de
dépdts d'immondices entrainent un dégagement d'agents toxi-

ques gazeux, en général plus important que celui d'un traite-
ment de ces mémes déchets par incinération & cause du carac-

tére incontrdlé de la combustion qui de plus est géneralement
incomplete.

Il existe donc un besoin urgent de disposer d'une
technique de réalisation de produits de revétement de sols
et de murs présentant moins d'inconvénients que ceux exis-
tants. |

| Dans la demande de brevet EP-A2-0 274 115, on

décrit 1l'impact sur l'environnement de produits de revétement
de sols et de murs. La solution proposee repose Sur lfutili-
sation d'une matiére fondue comportant des matiéres minéra-
les, homogéne ou déposée sur une sous-couche de non-tisse de
fibre de verre. Apreés impression, ce produit peut recevoir
un vernis de finition.

Les possibilités décoratives sont bien entendu
forcément limitées et le comportement physique des produits,

'on,portioulier leur résistance mécanique n'est pas nécessai-

rement assuré dans tous les cas.

an_ﬂﬂgn. 4 .

25

- La présente invention vise & obtenir un produit de
revétement de sols ou de murs de type nouveau qui se distin-

- . gue des prOdULtS obtenus par des procédés essentlellement
-  techniques au sens large tels que les tapis tissés ou tuftés

.;fgaf

S ;_:'ou en matérz.aux dits non-tissés et qui évite le recours & des

[ ,-_polyméres susceptibles de dégager des composés chlorés ou
“'azotés. A '

Elle vise a4 apporter €galement des perfectionne~

'.o }7ments aux prOprxetes des prodults obtenus et a leurs condi-

f"Tﬂ fYtions de productxon.

S ofgxgogé gg La technigyo de l'invention
'. '  revétements de sols ou de murs par voie non textile a large-
| o 5:ffment fait appel au PVC, par suite des larges facilités de

Jusqu a présent, la technique de production de

mise en oeuvro de ce produxt par diverses techniques, en
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- particulier par enduction d'un plastisol sur une sous-couche

de fibres de verre ou autre. Il convient de garder a l'esprit
4 cet egard que les utilisateurs se montrent particuliérement
exigaeants aussi bien pour ce qui concerne les propriétaés
phygsiques d'usage des produits (résistance i l'usure et
résistance aux taches) qu'a l'aspect décoratif du produit
(reproduction de motifs naturels ou non, brillance, relief
ou structure, ete,).

La technique utilisée doit donc permettre d'obtenir
également par impression l'effet décoratif souhaité tout en
assurant un comportement convenable a 1l'usage,

Il est apparu que c¢es exigences peuvent étre
satisfaites par une technique comportant l'application au
moins d'une feuille supérieure sur une feuille inférieure

chargée et flexibilisée, un décor étant interposé entre

lesdites couches et l'ensemble étant constitué essentiel-
lement d'une matiére dérivée d'un polymere de propyléne.
Par "essentiellement constituée d'une matiere
dérivée d'un polymére de propyléne", on entend une matiére
dont la quantité de constituants propyléniques dans le

nélange de polyméres et/ou dans le copolymére est supérieure
A 50%.

Pour obtenir les effets décoratifs optiques souhai-

'.tés, il est avantageux et généralement prévu selon l'inven-

tion d'intercaler entre les deux feuilles précitées au moins

- une couche intermédiaire éventuellement pigmentée dans 1la
'masse et/ou éventuellement pourvue d'un décor, essentielle-
ment dérLVée également d'un polymére de propyléne.

La reference 4 une couche supérieure et inférieure

_ et le cas échéant a4 une couche intermédiaire se rapporte bien
_entendu au produit tel qu'il est prevu lors de la pose sur
'1e sol ou sur le mur.

Selon l'inventlon, le décor peut étre obtenu selon

f';.t f;1 un au moins des procédés choisis parmi:
..~.le-qrainage et/ou le gaufrage mécanique;

- 1'jimpression, de préférence 1l'impression sur la face
“interne de la feuille supérieure et/ou sur la face interne

o -d_e'. la feuille inférieure et/ou éventuellement sur la
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. fauille intermédiaire;
-~ lt'inclusion de.matiéres solides;
- le dépdt de poudres:;
- ltutilisation au moins localisée de matiéres moussables
colorees ou non:
- et dtautres procédés classiques connus en soi dans 1la
technique de réalisation de revétements de sols ou de murs.
De maniére dgénérale, l'invention couvre toute
application de décor dérivée des techniques analogues utili-
sées pour les revétements de sols et/ou de murs, constitués
essentiellement de PVC.
les couches inférieures et supérieures et éventuel-
lement la ou les couches intermédiaires sont avantageusement
obhtenues par calandrage ou par extrusion. En outre, l'appli-
cation de la feuille supérieure et éventuellement de 1la
feuille intermédiaire s'effectue avantageusement par les
techniques de doublage ocu de c¢oextrusion. 8i toutefois, la
couche supérieure était constituée d'un vernis de finition
(couche d'usure) recouvrant un décor par exemple, cette

‘couche supérieure peut étre appliquée par d'autres techni-

ques, notamment par enduction.
Les agents de charge et de flexibilisation ajoutés

| .dans' la matiére de départ pour obtenir les différentes
‘couches sont bien entendu choisies de maniére a ne pas étre

par eu’x-'-mémes la cause de degagements gazeux chloreés ou

-azotés importants en cas de combustion.

‘Pour les diverses couches, 1' utn.l:.satz.on de copoly-

 ,'“  méres statlstiques du propyléne est particuliéerement avanta-

,\°  ];7geuse..ceux-c1 comportent bien entendu les adjuvants habi-
'tuels de stabillsatlon thermigue et a la lumiére ainsi gue

'"}les agents de processabilité.

Préalablement au calandrage par exemple, on peut

_']appliquer sur le verso de la couche supérieure tout motif
_Iapproprié par des techniques classiques d'impression en
jvigueur dans la technlque de réalisation de revétements de
. ‘ 3019 et de mars. Convzennent tout particuliérement l'hélio-

o ;ff | gravure ou la quadrlchromle. On constate gqu'une telles impres-
_."sicm n'influence pas le doublage ultérieur. La feuille
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supérieure est bien entendu choisie de maniére a étre au
moins translucide et de préférence transparente de maniére
que le motif décoratif soit visible. Une feuille supérieure
du type decrit, a savoir a base de polyméres du propyléne et
tout particuliérement d'un copolymére statistique du pro-
pylene presente un excellent comportement & 1l'usage. Sa
résistance a l'usure et ses propriétés de glissance sont
satisfaisantes. Les caractéristiques de résistance aux taches
sont excellentes., L'emplol de composés permettant d'encore
optimaliser ces propriétés reléve bien entendu de l!invention
& titre complémentaire éventuel.

Les polyméres mis en oeuvre pour la réalisation de

la couche "supérieure"” ne conviennent cependant pas tels
quels pour la couche dite "inférieure!" par suite d'un compor-
tement non satisfaisant lors de l'enroulage et de la pose.
Il est apparu, selon une caractéristique subsidiaire impor-
tante de l'invention, qu'il convient d'ajouter a la matiére
destinée 4 la réalisation de cette feullle supérieure, des
adjuvants flexibilisants afin d'en réduire la rigidite.
| A titre d'illustration d'adjuvants flexibkilisants
relevant de l'invention, on peut citer des copolyméres du
type EVA, EPDM, EPR mais également du polyprxopyléne atacti-
gque. Des mélanges de ces divers composés entre eux peuvent
également convenir.
Alors qu'un module d'élasticité compris dans une

plage de 2.10'" N/mz a 2.10" N/m2 convient pour la feuille

supérieure, 1l est apparu qu'il convient de réduire ce module
a une valeur dans une plage de l'ordre de 5.10° N/m2 a 2,10°

N/m2 pour la feuille inférieure.

Ladite feuille inférieure comporte également une
forte charge de matiéres inertes non polyméricques, de préfé-
rence du carbonate de calcium. Cette charge contribue forte~
ment & conférer au produit fini des caractéristiques avanta-
geuses de comportément au feu.

L'adjonction d'agents ignifugeants bien connus
notamment du type des dérivés dqtantimoine ou autres est bien

entendu particuliérement souhaitable. Un choix et un dosage
convenables permettent notamment de repondre aux normes
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seéveres de comportement au feu non seulement pour le dégage-
ment de produits toxiques mais aussi pour les propriétés
d'inflammabilité ou de résistance a la flamme.

La totalité des charges inertes et des adjuvants
ignifugeants exprimée en pourcentage en poids par rapport aux
constituants polynmériques totaux de la couche inférieure peut
étre de l'ordre de 50 a 100%.

Les valeurs du module d’'élasticité précitées se
rapportent bien entendu a la feuille finie incluant les
matiéres de charge et les matiéres ignifugeantes et &éventuel-
lement d'autres ingrédients avantageux.

Il est surprenant qu'il soit possible de "charger"
d'une telle maniére une feuille & base de polyméres de
propyléne flexibilisée sans deétériorer ses propriétés intrin-

seques et sans porter atteinte aux caractéristiques du
prodult calandré final. En fait, la technique combine dans

un produit fini, réalisé par calandrage, les propriétés d'une
couche noble (feuille supérieure) avec celles d'une sous-
couche suffisamment souple et inerte pour permettre l'enrou-
labilité et réduire les dangers de pollution en cas de
combustion. Par la technique de lt'invention, il est possible
d'offrir au marché un produit adapté qui réduit fortement les
risques en cas de combustion.

Ainsi qu'il a été indiqué ci-dessus, l'interposi-
tion entre la feuille supérieure et la feuille inférieure
d'une couche intermédiaire pigmentée dans la masse est
particuliérement intéressante afin de réaliser un fond colorsé
pour le motif décoratif imprimé sur le verso de la feuille
supérieure, par exemple.

En principe, l'épaisseur de la couche supérieure
et celle de la couche intermédiaire sont nettement plus
réduites que celle de la couche inférieure. Ces deux premié-
res couches contribuent essentiellement & lt'aspect décoratif
et A4 la résistance superficielle a l'usure et a la tache
sans 1intervenir sur les autres propriétés physiques qui sont
essentiellement assumées par la couche inférieure. La pre-
miére couche (supérieure) peut par exemple é&tre constituée
par un film de 0,20 mm, la couche intermédiaire également par
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un film de 0,20 mm et la couche flexibilisde chargée infé-~
rieure peut avoir une épaisgseur de l'ordre de 1,8 mm par
exemple.

Aussi bien la couche supérieure que la couche
intermédiaira peuvent comporter des agents ignifugeants, si

on le souhaite. Du fait cependant que la masse polymérique
inflammable (en dépit du taux de chargement élevé) est
essentiellement constituée par la couche inférieure nettement
plus épaisse que la ou les couches superposees, 1l suffit
generalement de limiter la présence des agents ignifugeants
a ladite couche inférieure, dans la mesure ol celle~ci a éte
convenablement traitée.

Le produit de 1l'invention permet le recours a
différentes techniques complémentaires classicques, notamment
de finition. C'est ainsi que la surface externe de 1la
feuille supérieure peut subir un grainage ou &tre revétue

da'un vernis de surface ameéliorant les proprigtés d'usure ou

de résistance a la lumiére, etc.

L'invention sera décrite plus en détail Ci-apreés
en reférence a une installation de production donnée a titre

Ad'illustration,.

Breve description des dessins

- La figure 1 représente schématiquement 1la technique de
production préalable des feuilles individuelles
destinées a former le produit selon l!'interven-
tion;

- La figure 2 représente schématiquement 1l'opération de
doublage appliquée & des feuilles individuelles
produites selon la figure 1,

- Description de formes d'exécution selon l'invention

Dans la figure 1, on a représenté la réalisation
des feullles individuelles mises en oceuvre dans la techniqﬁe
de 1l'invention.

Une installation du type décrit a la figure 1 peut
convenir pour 1l'obtention de trois feuilles différentes
utilisées ensuite dans 1'installation décrite dans 1la figure
2.

Un melangeur interne 1 du type de celui représenté
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a la figure 1, peut convenir pour réaliser aussi bien un film
transparent destiné a la feuille supérieure, un film pigmenteé
destiné a réaliser la feuille intermédiaire ou un film charge
at flexXibilisé servant a obtenir la feuille inférieure.

On travaille avantageusement pour réaliser le film
transparent et le film intermédiaire dans le mélangeur
interne a une température de 155 °C tandis qu'une température
plus basse est maintenue, de l'ordre de 140 °C pour la
feuille chargée et flexibilisde.

Ensuite, la matiéere est transférée vers un mélan-
geur externe 2 travaillant & 170 °C pour la feuille transpa-
rente et la feuille intermédiaire et A& environ 150 °C pour
la feuille chargée et assouplie.

Un transporteur 3 emméne ensuite la matiére vers
une installation de calandrage 4 qui permet de réaliser une
feuille calandrée, a une température de 190 °C pour la
feuille transparente et la feuille intermédiaire et & une
temperature de 180 °C pour la feuille chargée assouplie., Des
bobines de refroidissement 5 sont intercalées comme repré-
sente et la matiére est ensuite enrouléde et stockée en 6.

Une bobine 11 fournit une feuille transparente 21,
la bobine 12 fournit la feuille intermédiaire 22 et la bobine
13 fournit la feuille chargée et flexibiliseée 23, les trois
feuilles étant amenées A une combinante 24 travaillant a une
temperature de 160 a4 170 *C en vue de réaliser le produit
calandre de l'invention. A la sortie de la combinante, une
feuille composite 25 peut étre amenée vers une installation
de grainage 27 et ensuite la feuille 25 circule vers des
cylindres de refroidissement 28 pour finalement étre enroulée
sur une bobine 30,

ExXemple

A titre d'exemple, on peut utiliser les composf-
tions suivantes:

1. Feu e transparente euille supérieure

Copolymere de polypropyléne (Eltex KL 001 P-Solvay) 100

Stabilisant thermique (Irganox B215 - Ciba Geigy) 0,2
Lubrifiant (Harochem CGN - Harcros) 0,1
Stabilisant 4 la lumiére (Chimasorb 944 LD-Ciba Geigy) 0,2
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2. int iaire
Formule transparente 100
Pigment 4
3. = Narqgee ) P A ___B
Copolymére de polypropyléne

(Eltex KL 001 P-Solvay) 100 100
Stabilisant thermique

(Irganox B215 - Ciba Geigy) 0,2 0,2
Lubrifiant (Rhadiastar 1060 - Oleofina) 0,4 0,4
Charge (carbonate de calcium) 1400 1500
Agent ignifugeant (Trihydrate d'aluminium) —~ -
Ethyléne vinylacétate (Escorene 328 - Exxon) 200 200
PrOpyiéne atactique (Stamyroid APP - DSM) 100 -
EPDM (Dutral 36 FF - Montedison) - 200

On a également mesure les modules d'élasticité des

compositions A et B de la feuille chargée flexibilisée. Les
mesures effectuées au viscoanalyseur METRAVIB ont donné les
résultats suivants:

A: 2.10° N/m2

B: 5.107 N/mz.

Une partie des charges allant jusqu'a 50% peut étre
remplacée par un agent ignifugeant.
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REVENDICATIONS

. Procédé d'obtention de revétements de sols ou de murs, caractérisé en
ce qu'il comporte l'application d'au moins une feuille supérieure sur une feuille inférieure
chargée et flexibilisée, un décor €tant interpos¢ entre lesdites feuilles et I'ensemble étant
constitué d'une matiére dérivée d’un polymere de polypropylene dans lequel la quantite de

constituants propyléniques est supérieure a SO %.

2. Procédée selon larevendication 1, caractérisé en ce qu'on intercale entre
la feuille supérieure et inférieure au moins une feuille médiane dérivée d’un polymere de

polypropyléne dans lequel la quantité de constituants propyléniques est supérieure a 50 %.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le decor
est obtenu selon I'un au moins des procédes choisi parmu .
- le grainage ou le gaufrage mecanique;
- ''mpression;
- I"inclusion de matieres solides;
- le dép6t de poudres;

- "utilisation au moins localisée de matieres moussables colorées ou non.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce que le décor est
obtenu par impression sur la face interne de la feuille supérieure, sur la face interne de la

feuille inférieure ou sur la feuille mediane.

5. Procédé selon ’une des revendications 2 ou 4, caractérise en ce que

les feuilles inférieure, médiane et supérieure sont obtenues par calandrage ou par extrusion.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que
I'application de la feuille supérieure s'effectuc par les techniques de doublage ou de

coext{rusion.
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7. Procédé selon la revendication 6, caracténse en ce que |’application

de la feuille médiane s'effectue également par les techniques de doublage ou de coextrusion.

8. Procédé selon l'une des revendications 1 a 7, caractérisé€ en ce que les
feuilles sont constituées de copolyméres statistiques de propylene comportant des adjuvants

habituels de stabilisation thermique et & la lumiére ainsi que des agents de processabilité.

9. Procédé selon larevendication 8, caractéris€ en ce que les feurlles sont

constituées de copolymeéres statistiques comportant en outre des agents ignifugeants.

10. Procédé selon l'une des revendications 1 a 9, caractéris€ en ce qu'on
utilise comme adjuvants flexibilisants pour la feuille inférieure des copolymeres du type
EVA, EPDM, EPR ou du polypropyléne atactique ou encore des mélanges de ces composes

enire cux.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que la feuille
inférieure présente un module d'élasticité compris dans une plage de 5.10" N/m? 4 2.10°

N/m?.

12. Procédé selon l'une des revendications 1 a 11, caractéris€ en ce que la
feuille inférieure comporte une forte charge de matieres inertes non polymeriques de sorte
que la totalité des charges inertes et des adjuvants ignifugeants, exprimee en pourcentage
en poids par rapport aux constituants polymériques totaux de la couche inférieure est de

l'ordre de 50 a 100%.

13. Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, caractérise en ce que
ledit revétement subit un traitement complémentaire de finition, un grainage au moins
localisé de la surface externe de la feuille supérieure ou le dépdt au moins localis€ d'un

vernis de surface améliorant les propriétés d'usure ou de résistance a la lumiere.

14. Revétement de sols ou de murs comportant au moins une feuille
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supérieure, une feuille inférieure chargée et flexibilisée et un décor interpose entre lesdites
feuilles, I'ensemble €tant constitué d'une maticere dérivée d’un polymere de polypropyléne

dans lequel la quantité de constituants propyléniques est supérieure a 50 %.

15. Revétement de sols ou de murs selon la revendication 14, caractérisé
en ce qu'il comporte, entre les feuilles supérieure et inféneure une feuille médiane dérivée
d’un polymere de polypropylene dans lequel la quantité de constituants propyléniques est

superieure a 50 %.

16. Revétement de sols ou de murs selon la revendication 14 ou 15,
caracterise en ce que le décor est choisi parmi

- le grainage ou le gaufrage mécanique;

- I''mpression;

- I'inclusion de matiéres solides appelées "cailloux";

- le dépdt de poudres;

- 'utilisation au moins localisée de matieres moussables colorées ou non.

17. Revétement de sols ou de murs selon la revendication 16, caractérisé
en ce que le décor est I'impression sur la face interne de la feuille supérieure ou celle sur

le face interne de la feuille inférieure, ou les deux, ou méme sur la feuille médiane.

18. Revétement de sols ou de murs selon lune quelconque des
revendications 14 a 17, caractérisé en ce que les feutlles sont constituées de copolymeres
statistiques de propyléne comportant des adjuvants de stabilisation thermique et a la

lumiére ainsi que des agents de processabilite, obtenues par calandrage ou extrusion.
19. Revétement de sols ou de murs selon la revendication 18, caractérise
en ce que les feuilles sont constituées de copolymeres statistiques de propylene comportant

en outre des agents ignifugeants.

20. Revétement de sols ou de murs selon l'une quelconque des
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revendications 14 a 19, caractéris¢ en ce que la feuille inférieure contient a titre d'adjuvants
flexibilisants des copolymeres du type EVA, EPDM, EPR ou du polypropyléne atactique
ou encore des melanges de ces composes entre eux, et en ce qu'elle présente un module

d'élasticité compris entre 5.10" N/m? et 2.10° N/m?.

21. Revétement de sols ou de murs selon l'une quelconque des
revendications 14 a 20, caractérise en ce que la feuille inférieure comporte une forte charge
de matieres inertes_non polymériques et en ce que la totalité des charges inertes et des
adjuvants 1gnifugeants, exprimée en pourcentage en poids par rapport aux constituants

polymériques totaux de la couche inférieure peut étre de 'ordre de 50 a 100%.

22. Revétement de sols ou de murs selon l'une quelconque des
revendications 14 3 21, caractérisé en ce qu'il présente une surface externe supérieure
grainee au moins localement ou revétue au moins localement d'un vernis de surface

améliorant les propriétés d'usure ou de résistance a la lumiere.
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