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DESCRIPTION

TITRE : PROCEDE DE FABRICATION D’UN COMPOSANT D’AMENAGEMENT
D’UN HABITACLE D’AERONEF

Domaine technique de I'invention
L'invention a trait au domaine technique des composants d’aménagement d'un
habitacle d’aéronefs, de tels composants étant par exemple destinés a équiper des

siéges.

Arriére-plan technique

L’arriére-plan technique comprend notamment les documents DE-A1-10 2010 042349,
EP-A1-3 643 484, JP-A-S63 125315, US-A1-2021/129453.

L'utilisation de matériaux composites pour la réalisation de composants
d’aménagement d’'un habitacle d’aéronef est bien connue. Un tel matériau comprend,
en général, des fibres noyées dans une matrice polymeérique. Il est, par exemple,
connu d'utiliser des fibres de verre, de carbone, etc. D'autres matériaux sont
également connus pour la réalisation de tels composants, comme I'aluminium ou le
plastique.

La consommation des fibres de carbone a significativement augmenté au cours des
dix dernieres années. La production s’'est adaptée de maniére a répondre a la
demande croissante.

Majoritairement employées dans les structures composites, les fibres de carbone sont
trés utilisées dans la production des piéces en matériaux composites tissés dans le
domaine aéronautique. notamment les aubes composites tissées des turboréacteurs.
Au cours de leur fabrication, les couches de fils de chaines et trames sont libérées au
fur et a mesure de la création d’'une préforme de la piéces en matériaux composites,
afin d’atteindre les différentes épaisseurs désirées. Lorsque la préforme est libérée du
métier, une opération de découpe est réalisée. Les fils de carbone coupés deviennent
alors des chutes du procédé de tissage.

Ainsi, les chutes de fibres de carbone représentent un potentiel volume important sur

I'ensemble des usines de production.
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Par ailleurs, les chutes de fibres de carbone possédent des performances mécaniques
encore intactes, car elles n'ont pas été sollicitées. Elles peuvent donc étre réutilisées
pour la fabrication de nouvelles pieéces en matériaux composites.

Or, jusque récemment, les chutes de fibres de carbone n’étaient pratiquement pas
valorisées. En effet, bien que des filieres de retraitement de telles chutes de fibres de
carbone se soient développées, elles sont saturées de demandes, notamment en
provenance de I'automobile.

Les chutes de fibres de carbone sont donc peu valorisées et des débouchés pour la
reutilisation de telles fibres sont encore peu développés. Elles sont pour la plupart
pyrolysées puis broyées en poudre constituant des charges pour les appréts, les
peintures ou les matériaux thermoplastiques.

Le changement climatique est une préoccupation majeure pour de nombreux organes
legislatifs et de regulation a travers le monde. En effet, diverses restrictions sur les
émissions de carbone ont été, sont ou seront adoptées par divers états.

En particulier, une norme ambitieuse s’appligue a la fois aux nouveaux types
d'aéronefs mais aussi ceux en circulation nécessitant de devoir mettre en ceuvre des
solutions technologiques afin de les rendre conformes aux réglementations en vigueur.
L’aviation civile se mobilise depuis maintenant plusieurs années pour apporter une
contribution a la lutte contre le changement climatique.

Les efforts de recherche technologique ont déja permis d’améliorer de maniére tres
significative les performances environnementales des aéronefs.

La Déposante prend en considération les facteurs impactant dans toutes les phases
de conception et de développement pour obtenir des composants et des produits
aéronautiques moins énergivores, plus respectueux de I'environnement et dont
I'intégration et ['utilisation dans [l'aviation civile ont des consequences
environnementales modérées dans un but d’amélioration de l'efficacité énergétique
des aéronefs.

Les travaux de recherche et de développement soutenus portent notamment sur
I'allegement des appareils, notamment par les matériaux employeés et les équipements
embarques alléges.

Il a donc été envisagé de valoriser des chutes de fibres de carbone afin de mettre en
place une nouvelle filigre. A cet égard, les efforts de recherche et de développement
ont permis de mettre au point un produit semi-fini de recyclage a base de chutes de
fibres de carbone et d'un procédé de fabrication d'un tel produit.
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Le produit se présente sous la forme d’un rouleau d’'une bande ou une couche intissée
comportant des chutes de fibres de carbone et un liant assurant la cohésion des fibres
entre elles et la tenue de la bande.

Cependant, a ce jour, aucune mesure visant a exploiter un tel produit n'a été
entreprise. L'invention vise donc a fournir un procédé de fabrication d’'un composant
d'aménagement d’'un habitacle d’aéronef, par recyclage de chutes de fibres de
carbone.

A cet effet, I'invention est le résultat des recherches technologiques visant a améliorer
de maniére trés significative les performances des avions et, en ce sens, contribue a

la réduction de I'impact environnemental des avions.

Résumé de l'invention

Pour cela, I'invention un procédé de fabrication d'un composant, notamment pour un
ameénagement d’un habitacle d’aéronef, comprenant au moins :

a) une étape de reéalisation, au cours de laquelle au moins une couche intissée
comportant des chutes de fibres, notamment de fibres de carbone, imprégnées avec
au moins un liant, en particulier en thermoplastique, tel qu'une matrice
thermoplastique, qui assure une cohésion de la couche intissée, est réalisée ;

b) une étape de consolidation, au cours de laquelle la couche intissée est consolidée,
de fagon a obtenir au moins une plaque de fibres, notamment au moins une plaque de
fibres laminée ;

c) une étape de découpe, au cours de laquelle la plaque est découpée, et
optionnellement, une étape de superposition, au cours de laquelle plusieurs plaques
de fibres découpées sont superposées et assemblées ensemble, de facon a former
un empilement, en particulier en les soudant en plusieurs points par ultrason ; et

d) une étape de compression, au cours de laquelle la plaque de fibres ou I'empilement
est thermocomprimé(e) dans un moule, de fagcon a réaliser un composant ayant une
forme non plane.

L’invention propose ainsi de valoriser les chutes de fibres, telles que les fibres de
carbone, et ainsi de les recycler. L’invention permet donc de réaliser des composants
d'aménagement a partir de matériau recyclé, ce qui est particulierement avantageux
d'un point de vue environnemental et économique.

Le recyclage de matiere noble aéronautique, comme les fibres de carbone permet

d’avoir une structure non-tissée isotrope ou quasi-isotrope, notamment dans le plan,
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avec des proprietés similaires a celles produites a partir de structure tissée, par
exemple en fibres de verre, tout en réduisant de maniére significative la masse du
produit.

Dans la présente description, le terme « composant d'aménagement » doit étre
entendu comme étant un composant de structure secondaire, notamment servant a
équiper un siege, un meuble, un coffre de rangement et/ou un panneau d’habillage par
exemple. Un tel composant peut avoir une ou plusieurs fonctions choisies parmi une
finition esthétique, une fixation, etc.

De plus, dans la présente description, le terme « couche intissée » doit étre entendu
comme étant une couche composée de fibres qui ne sont pas tissées entre elles et qui
ont une orientation aléatoire dans la couche intissée. Les fibres de la couche intissée
sont liées entre elles par au moins un liant, une matiére liante et/ou une matrice, en
particulier une matrice thermoplastique, qui assure une certaine cohésion de la couche
intissee.

L'orientation aléatoire des fibres est particulierement avantageuse car elle permet a la
couche d’avoir les mémes propriétés dans toutes les directions (isotrope ou quasi-
isotrope).

Une consolidation a pour but de rigidifier la couche intissée et de la transformer ainsi
en plaque relativement rigide. La consolidation peut étre un traitement thermique,
éventuellement associée a un traitement de compression.

Dans un tel cas, le traitement thermique peut étre réalisé a une température supérieure
ou égale a la température de transition vitreuse ou de fusion du liant, de la matiére
liante et/ou de la matrice.

Une thermocompression est une combinaison du traitement thermique et du traitement
de compression, qui peut, par exemple, étre réalisée sous presse.

La présente invention peut comprendre d’autres caractéristiques, décrites dans ce qui
suit, qui peuvent étre considérées indépendamment ou en combinaison les unes avec
les autres :

- la ou chaque plague de fibres est découpée a plat a I'étape c) selon des formes
correspondant a un développé du composant ;

- les plaques de fibres sont assemblées par soudure ultrason a I'étape c), notamment
en plusieurs points, de fagon a former un empilement d’épaisseur variable et/ou en

développée du composant ;
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- la plaque de fibres et/ou I'empilement est chauffé(e), notamment par convection
infra-rouge ou céramique ;

- la plaque de fibres et/ou I'empilement est chauffé(e) a une température de
supérieure ou égale a la température de transition vitreuse ou de fusion du liant, de la
matiére liante et/ou de la matrice, notamment de la matrice thermoplastique ;

- 'empilement est chauffé, embouti et consolidé dans le moule qui est régulé a une
température inférieure a la température de solidification du liant, de la matiére liante
et/ou de la matrice ;

- le moule est configuré pour former au moins une épaisseur variable, une nervure,
une rainure et/ou un trou ;

- le moule est régulé a une température, en particulier a une température inférieure
a une température de solidification du liant ;

- un insert destiné a étre fixé au composant est préalablement positionné dans le
moule avant I'étape de compression d) ;

- le liant est du poly(sulfure de phényléne) (PPS), du polyétherimides (PEI), du
polyétheréthercétone (PEEK), du polycarbonate (PC), du polyéthersulfone (PESU)
et/ou du polyphénylsulfone (PPSU) ;

- I'étape de compression d) comprend et/ou est suivie par une de surmoulage du
composant ;

- les plaques fibres découpées et superposeées sont assemblées par soudage,
notamment ultrason, en particulier par point, les unes aux autres a |'étape de
superposition, de fagon a ce que I'empilement soit monobloc, permettant en particulier
de faciliter une manutention de I'empilement avant thermocompression ;

- lesdites chutes de fibres ont une orientation aléatoire ; et/ou

- le composant est destiné a équiper un sieége d’aéronef ou est un composant d’'un tel
siege.

La présente invention concerne encore un composant, notamment pour un
ameénagement d’'un habitacle d’aéronef, en particulier pour un siége d’'un habitacle
d’aéronef, fabriqué par un procédé de fabrication tel que décrit ci-dessus.

Par ailleurs, le procédeé de fabrication selon l'invention, particulierement avantageux
dans le but de réduire I'impact environnemental des aéronefs, concerne un composant
d'aménagement d’'un habitacle d’aéronef, tel qu'un élément de siége, en particulier
une coque, une assise, un dossier, un accoudoir et/ou une tablette, obtenu par un

procéde de fabrication tel que décrit dans ce qui précéede.



10

15

20

25

30

WO 2024/256779 PCT/FR2024/050763

Le composant est de préférence un composant de siege d’un habitacle d’aéronef.

Bréve description des figures

La présente invention sera mieux comprise et d’autres objets, caractéristiques et
avantages de l'invention apparaitront plus clairement a la lecture de la description qui
suit, comprenant des exemples de réalisation de composant pour I'aménagement
présentés en tant qu'exemples non limitatifs qui pourront servir a compléter la
compréhension de la présente invention et I'exposé de sa réalisation et, le cas
échéant, contribuer a sa définition. Cette description détaillée faite en référence aux
figures annexées, dans lesquelles :

[Fig.1] la figure 1 est une vue schématique d’'un amas de chutes de fibres de carbone ;
[Fig.2] la figure 2 est une vue schématique d'une couche intissée de chutes de fibres
de carbone ;

[Fig.3] la figure 3 sont des vues schématiques illustrant des étapes d'un procédé de
fabrication selon l'invention ; et

[Fig.4] la figure 4 est une vue schématique en perspective d’'un composant pour
I'aménagement de I'habitacle d’'un aéronef, fabriqué par un procédé de fabrication

selon I'invention.

Description détaillée de I'invention

La figure 1 est une vue schématique d’'un amas de chutes de fibres de carbone 10.
Les chutes de fibres de carbone ont une longueur inférieure ou égale a 100mm et, en
général, comprise entre 10 et 50mm.

Plutét que de mettre au rebus les chutes de fibres de carbone, I'invention propose de
les valoriser en réalisant des composants pour I'aménagement d'un habitacle
d'aéronef. Un composant 12 de ce type étant illustré a la figure 4. Le composant 12
est ; par exemple ; destins a équiper un siége d’aéronef.

La figure 2 est une vue schématique d'une couche intissée de chutes de fibres de
carbone.

Selon 'invention, le composant 12 est réalisé a partir de chutes de fibres, notamment
de fibres de carbone, se présentant sous la forme d’'une couche ou d'une bande
intissée 14, comme illustré a la figure 2.

Le procédé de fabrication selon l'invention comprend au moins :
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a) une étape de réalisation, au cours de laquelle au moins une couche intissée 14 est
réalisée, la couche intissée 14 comportant des chutes de fibres 10, notamment des
chutes de fibres de carbone, en particulier imprégnées avec un liant, ou une matiere
liante, par exemple en thermoplastique, qui assure une cohésion de la couche intissée
14 ;

b) une étape de consolidation, au cours de laquelle la couche intissée 14 est
consolidée, de facon a obtenir au moins une plaque de fibres 18 ;

C) une étape de découpe, au cours de laquelle la plaque de fibres 18 est découpée et,
optionnellement, une étape de superposition, au cours de laquelle plusieurs plaques
de fibres 18 découpées sont superposeées et assemblées ensemble, de facon a former
un empilement 20 ; et

d) une étape de compression, au cours de laquelle la plague de fibres 18 ou
I'empilement 20 est thermocomprimé(e) dans un moule 16, de fagon a réaliser le
composant 12, ayant en particulier une forme non plane.

Dans la présente description, le terme « liant » doit étre entendu comme étant un
élément permettant d’assurer une cohésion de la couche intissée 14, tel qu'une
matiere liante et/ou une matrice.

En particulier, les plaques de fibres 18 découpeées et superposées sont soudées les
unes aux autres a I'étape de superposition, de fagcon a ce que I'empilement 20 soit
monobloc. Ceci permet de faciliter une manutention de I'empilement 20 en vue de la
réalisation de I'étape de compression d).

Notamment, les plaques de fibres 18 découpées et superposées sont assemblées par
soudure ultrason, par exemple en plusieurs points, de facon a former un empilement
d’'épaisseur variable et en développé du composant 12.

L’étape de réalisation du procédé de fabrication, au cours de laquelle la couche
intissée 14 est réalisée, peut comprendre au moins :

i) une étape de collecte, au cours de laquelle des chutes de fibres 10, notamment des
chutes de fibres de carbone, sont récupérées ;

i) une étape de démélage, au cours de laquelle les fibres 10, notamment les fibres de
carbone, sont démélées et peuvent étre mélangées avec un liant ou une matiere
liante ;

iii) une étape de dispersion, au cours de laquelle un flux d’air sec est utilisé pour
disperser les fibres 10 ;
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iv) une étape de confection, au cours de laquelle un matelas de fibres est realise,
le matelas de fibres comportant les fibres 10, de I'air et le liant ou la matiére liante ; et
V) une étape de calandrage, au cours de laquelle le matelas de fibres est calandré a
chaud jusqu’a une température supérieure ou égale a la température de transition
vitreuse du liant, de fagon a réaliser un produit semi-fini de recyclage sous la forme
d’'un rouleau de bande ou couche intissée 14.

Avantageusement, a I'étape de collecte i), les chutes de fibres 10, notamment de fibres
de carbone, résultent de la découpe d’ébauches de piéces en matériaux composites
dans le domaine aéronautique, de telles ébauches étant notamment obtenues par
tissage en trois dimensions de fibres de carbone au moyen d’'un métier a tisser comme
évoque dans ce qui preécede.

La sous-étape de démélage ii) consiste a déméler les fibres 10 et, optionnellement a
les mélanger avec un liant, ou une matiére liante, en particulier a basse température.
Le liant peut se présenter sous la forme de particules et/ou de fibres, par exemple de
type thermoplastique a base de résine, tel que le polyéthyléne (PE), le polypropyléne
(PP) ou dans un copolymére PE-PP.

La sous-étape de démélage ii) peut en outre comprendre un meélange des fibres 10,
notamment des fibres de carbone, avec des fibres thermoplastiques, tel que les
polyétherimides (PEI), le poly(sulfure de phényléne) (PPS) ou le polycarbonate (PC).
Les fibres thermoplastiques ont, de préférence, une tempeérature de transition vitreuse
supérieure a celle du liant.

La sous-étape de calandrage iv) est réalisé a la température de transition vitreuse du
liant et est destinée a ne pas ramollir les fibres thermoplastiques destinées a étre
ramollies lors d’une transformation postérieure.

En présence des fibres thermoplastiques, le produit semi-fini peut étre utilisé pour
fabriquer un produit fini aprés une nouvelle transformation, en particulier un chauffage
a la température de transition vitreuse des fibres thermoplastiques, tel qu’'un moulage
a chaud de la bande intissee.

L'étape de dispersion iii) et I'étape de confection iv) du procédé de fabrication
permettent, grace a un flux d’air sec, de disperser les fibres 10 et de réaliser un matelas
de fibres comportant les fibres 10, de I'air et le liant ou la matiére liante.

L'étape de calandrage v) permet alors de réaliser le produit semi-fini de recyclage sous

la forme d’'un rouleau de bande intissée 14.
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La couche intissée 14 a de préférence une épaisseur comprise entre 0,1mm et 0,6mm,
et de préférence comprise entre 0,2mm et 0,4mm.

La couche intissée 14 peut étre associée a un liant ou une matiére liante, notamment
un thermoplastigue ou un thermodurcissable. Le liant thermoplastique peut, par
exemple, étre le poly(sulfure de phénylene) (PPS), le polyétherimides (PEIl), le
polyetheréthercétone (PEEK), le polycarbonate (PC), le polyéthersulfone (PESU)
et/ou le polyphénylsulfone (PPSU).

Les fibres thermoplastiques ont, de préférence, une tempeérature de transition vitreuse
ou de fusion supérieure a celle du liant.

La couche intissée 14 peut avoir une densité surfacique comprise entre 100g/m? et
1000g/m?, en particulier entre 200g/m? et 600g/m?2.

La figure 3 comprend des vues schématiques illustrant plusieurs étapes du procédé
de fabrication selon l'invention.

Plus particulierement, la figure 3 illustre de maniere trés schématique les diverses
étapes du procédeé de fabrication de I'étape de réalisation a) a I'étape de compression
d).

Les images 3a et 3b montre |'étape de réalisation a) du procéde de fabrication.
L’'image 3b montre en outre I'étape de consolidation b), au cours de laquelle la plaque
de fibres 18 est consolidée et obtenue a partir des chutes de fibres 10. La consolidation
a, de préférence, lieu par chauffage de la couche intissée 14 au-dela de la température
de transition vitreuse ou de fusion du liant.

Le taux de fibre massique de la plaque de fibres 18 est comprise entre 40% et 60%,
notamment comprise entre 45% et 55%, en particulier de sensiblement 50%.

L’'image 3c illustre I'étape de découpe c), en particulier une découpe de la plaque de
fibres 18 et, éventuellement, une superposition de plusieurs plaques de fibres 18 ou
plusieurs morceaux plaques de fibres découpés pour former I'empilement 20 en les
assemblant ensemble.

L'image 3d illustre une étape intermédiaire de chauffage de la plaque de fibres 18 ou
de I'empilement 20, afin de ramollir la plaque de fibres 18 ou I'empilement 20. un tel
chauffage peut étre réalisé a une température supérieure ou égale a la température
vitreuse ou de fusion du liant. La plaque de fibres 18 ou I'empilement 20 peut étre
chauffé(e) par conduction par le moule 16. En variante, la plaque de fibres 18 ou
I"empilement 20 peut étre chauffé(e) par convection infra-rouge ou céramique.
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L'image 3e illustre I'étape de compression d) consistant en une introduction de la
plague de fibres 18 ou de I'empilement 20 dans le moule 16, afin d'y subir une
thermocompression.

De maniére classique, le moule 16 comprend deux parties, respectivement une partie
supérieure 16a et une partie inférieure 16b, entre lesquelles est disposé la plaque de
fibres 18 ou I'empilement 20. La parties supérieure 16a et la partie inférieure, 16b
comprennent des empreintes pour la formation du composant 12. La plaque de fibres
18 ou I'empilement 20 chauffé(e) et souple est embouti lors de la fermeture du moule
16. Par suite, La plaque de fibres 18 ou I'empilement 20 est reconsolidé(e) en une
piéce en forme.

Le moule 16 peut étre régulé en température, en particulier a une température
inférieure a une température de solidification des matrices polymérique.

La figure 4 est une vue schématique en perspective du composant 12 pour un
ameénagement de I'habitacle d’'un aéronef, fabriqué par le procédé de fabrication selon
I'invention.

Plus particulierement, comme cela est visible a la figure 4, le composant 12 a une
forme non plane, notamment une forme complexe en trois dimensions.

Le moule 16 est, de préférence, configuré pour former au moins une épaisseur
variable, une nervure, une rainure et/ou un trou dans le composant :

Dans un cas particulier, un insert peut étre destiné a étre fixé au composant 12. A cet
effet, I'insert est préalablement positionné dans le moule 16, avant I'étape de
consolidation b).

L'image 3f illustre une étape d’emboutissage ou d’estampage.

Optionnellement, le procédeé de fabrication selon I'invention peut inclure une étape de
surmoulage, au cours de laquelle le composant 12 est, au moins en partie, surmoulé.
L'étape de surmoulage peut étre réalisée avec un polymére d’injection de méme
nature que le polymére utilisé en tant que liant ou matiére liante de la plaque de fibres
18 ou de I'empilement 20.

L'étape de surmoulage peut étre réalisée lors de I'étape de compression d) ou apres
I'étape de compression d).

La présente invention apporte plusieurs avantages parmi lesquels :

- une réduction des pertes de matiere (notamment de fibres de carbone) durant le

cycle de fabrication composite dans le domaine aéronautique,
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- un recyclage de cette matiére pour les composants d’aménagement intérieurs d’un
aéronef, comme les siéges d’avion,

- une réduction de la masse des composants d’'aménagement intérieurs ainsi obtenus
et, par conséquence, une réduction de I'empreinte carbone liée au transport aérien,

5 - etc.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’'un composant (12), notamment pour un aménagement
d'un habitacle d’aéronef, en particulier pour un siége d'un habitacle d’aéronef,
comprenant au moins :

a) une etape de realisation, au cours de laquelle au moins une couche intissée (14)
comportant des chutes de fibres (10) imprégnées avec au moins un liant est réalisée ;
b) une étape de consolidation, au cours de laquelle la couche intissée (14) est
consolidée, de fagon a obtenir au moins une plaque de fibres (18) ;

C) une étape de découpe, au cours de laquelle la plague (18) est découpée ;

et optionnellement, une étape de superposition, au cours de laquelle plusieurs plaques
de fibres (18) découpées sont superposees et assemblées ensemble, de facon a
former un empilement (20) ; et

d) une étape de compression, au cours de laquelle la plaque de fibres (18) ou
I'empilement (20) est thermocomprimé(e) dans un moule (16), de fagon a réaliser un
composant (12) ayant une forme non plane.

2. Procédé de fabrication selon la revendication 1, dans lequel la plaque de fibres (18)
ou I'empilement (20) est chauffé(e) par convection infra-rouge ou céramique.

3. Procédé de fabrication selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la plaque de fibres
(18) et/ou I'empilement (20) est chauffe(e) a une température supérieure ou égale a la

température de transition vitreuse ou de fusion du liant.

4. Procédé de fabrication selon I'une quelconques des revendications précédentes,
dans lequel le moule (16) est configuré pour former au moins une épaisseur variable,

une nervure, une rainure et/ou un trou.

5. Procédé de fabrication selon I'une quelconques des revendications précédentes,
dans lequel le moule (16) est régulé a une température, en particulier a une

température inférieure a une température de solidification du liant.
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6. Procédé de fabrication selon I'une quelconques des revendications précédentes,
dans lequel un insert destiné a étre fixé au composant (14) est préalablement

positionné dans le moule (16) avant I'étape de compression d).

7. Procédé de fabrication selon I'une quelconques des revendications précédentes,
dans lequel le liant est du poly(sulfure de phényléne) (PPS), du polyétherimides (PEI),
du polyétheréthercétone (PEEK), du polycarbonate (PC), du polyéthersulfone (PESU)
et/ou du polyphénylsulfone (PPSU)

8. Procédé de fabrication selon I'une quelconques des revendications précédentes,
dans lequel I'étape de compression d) comprend et/ou est suivie par une étape de

surmoulage du composant (12).

9. Procédé de fabrication selon I'une quelconques des revendications précédentes,
dans lequel les plaques de fibres (18) découpées et superposées sont assemblées
par soudage, notamment ultrason, en particulier par point, les unes aux autres a I'étape

de superposition, de fagon a ce que I'empilement (20) soit monobloc.

10. Procédé de fabrication selon l'une quelconques des revendications

précédentes, dans lequel lesdites chutes de fibres (10) ont une orientation aléatoire.

11. Procédé de fabrication selon l'une quelconques des revendications
précédentes, dans lequel le composant est un composant de siége d’'un habitacle

d’aéronef.

12. Procédé de fabrication selon l'une quelconques des revendications
précédentes, dans lequel la ou chaque plaque de fibres est découpée a plat a I'étape

c) selon des formes correspondant a un développé du composant.

13. Procédé de fabrication selon l'une quelconques des revendications
précédentes, dans lequel les plaques de fibres sont assemblées par soudure ultrason
a I'étape c¢), notamment en plusieurs points, de fagon a former un empilement

d’'épaisseur variable et/ou en développée du composant.
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14. Procédé de fabrication selon l'une quelconques des revendications
précédentes, dans lequel 'empilement est chauffé, embouti et consolidé dans le moule

qui est régulé a une température inférieure a la température de solidification du liant.

15.  Composant (12), notamment pour un aménagement d’'un habitacle d’aéronef,
caractérisé en ce que le composant (12) est obtenu par un procédé de fabrication

selon I'une quelconques des revendications précédentes.

16. Composant (12) selon la revendication précédente, dans lequel le composant

est un composant de siége d’'un habitacle d’aéronef.
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