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@ Procédé pour fabriquer une étoffe non tissée rendue élastique et étoffe obtenue a partir d'un tel procédé.

L'invention concerne un procédé pour fabriquer une étoffe

non tissée, fibreuse, 3 caractére élastomére. Elle s‘étend 2

I"étoffe obtenue.

Le probléme 3 résoudre consiste 3 accro:tre la capacité
d'extension de I'étoffe.

Le procédé est caractérisé en ce qu'on combine des fibres
textiles avec des fibres pouvant é&tre rendues élastiques, on lie
au moins quelques-unes des fibres textiles & au moins quel-

w= ques-unes des fibres pouvant &ire rendues élastiques pour

former une étoffe, que 'on chauffe pour contracter les fibres

pouvant étre rendues 8lastiques et leur donner de I'élasticité.
1 Linvention est applicable & la fabrication des étoffes non
tissées & caractére élastique.
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"Procédé pour fabriquer une étoffe non-tissée rendue
élastique et étoffe obtenue & partir d'un tel procédé”,

La présente invention a pour objet un procédé
pour fabriquer une étoffe en fibres non-tissées, notam-
ment en une matiére en fibres non-tissées rendues élas-
tigues. L'invention s'étend a 1'étoffe conforme & cel-
le obtenue.

La fabrication de matiéres en fibres non-tis-
sées rendues élastiques, par la technique consistant
a combiner des fibres textiles classiques aveb des fi-
bres pouvant étre rendues élastiques et & effectuer un
traitement thermique du produit pour donner de l'élas-
ticité aux fibres pouvant étre rendues €lastigues est
décrite dans le brevet des E.U.A. n° 4 426 420
(Likhyani) . Ce brevet divulgue la préparation de nappes
non tissées comportant des fibres dites "fibres dures"
et des fibres dites "potentiellement élastiques", Les
fibres dures sont décrites comme comprenant toutes les
fibres synthétiques ou naturelles provenant de matiéres
telles que les polyesters, les polyamides, etc..., ou
les fibres naturelles telles que les fibres de coton,
de soie, de papier etc... les fibres potentiellement
élastiques sont désignées comme étant des composés
élastoméres du type rendu élastique par traitement ther-
migue. Le brevet Likhyani divulgue un prbcédé pour fa-
briguer une étoffe non tissée dite "4 fibres enchevé- '
trées", dans lequel une nappe constituée d'au moins
deux types de fibres coupées est soumise & un enche--
vétrement par voie hydraulique au moyen de jets d'eau
fins et cylindriques sous haute pression qui enchevé-
trent les fibres en produisant la matiére & fibres en-
chevétrées. Aprés l'enchevétrement, 1'étoffe résultante
subit un traitement thermique pour développer des ca-
ractéristiques d'élasticité dans les fibres élastoméres.

Les filaments élastoméres sont extrudés('étirés a froiad
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et coupés a la longueur désirée pour les fibres, comme
cela est décrit dans l'exemple unique du brevet. '

L'invention a pour but d'accroitre la capacité
d'extension de 1l'étoffe et le confort qu'elle procure.

A cet effet, l'invention concerne un procédé
pour fabriquer une étoffe en une matiére en fibres non
tissées rendues élastiques, caractériséde en ce qu'il
comporte les étapes dans lésquelles oﬁ combine, on mé-
lange ou on entreméle au moins un type de fibres texti-
les avec au moins un type de fibies pouvant étre rendues

élastiques orientées suivant un seul axe, on lie 1'une

'a l'autre les fibres combinées pour former une couche,

une nappe, une feuille ou uh.élément similaire, et on
chauffe la nappe résultante pour contracter par la
chaleur les fibres orientées, qui reprennent ainsi, ou

récupérent leurs propriétés d'élasticité. La nappe

- résultante présente ainsi des propriétés correspondant

a celles d'un élastomére.
Suivant un mode de réalisation de 1'invention,
on combine 1% & 50% en poids environ, de préférence

N

5% & 35%, des fibres pouvant étre rendues élastiques,
avec 99% & 50% en poids environ, de préférence 95% a
65%, des fibres textiles.

Suivant un autre mode de réalisation de 1'in-
vention, les fibres pouvant &tre rendues élastiques
sont constituées en un polymére élastomére synthétique'

extrudé, et le procédé comporte les étapes dans les-

‘quelles on étire & froid un filament pouvant &tre rendu

élastique pour orienter le filament suivant un seul axe
en l'étirant d'au moins 100% environ, de préférence de
100% a 500% environ, en se référant 2 sa longueur ini-
tiale, puis on le coupe pour former des filaments sui-
vant une longueur de fibres désirée. Ces fibres sont

combinées aux fibres textiles et lides & elles, les fi-

bres pouvant &tre rendues élastiques étant en outre
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'orientéés de facon & former une nappe adéquate.

Conformément & 1l'invention, on contracte la
couche résultante par la chaleur, de'préféreﬁce a une
tehpérature comprise entre 75°C environ et 200°C, pour.
contracter les fibres orientées & une longueur comprise
entre 10% et 90% de leur longueur allongée. '

Suivant un autre mode de réalisation de 1l'in-
vention, on combine au moins un type de fibres téxtiles,
au moins un type de fibres soufflées & 1'état fondu et
au moins un type de fibres pouvant &tre rendues élas-
tigues pour constituer la nappe de matiére en fibres.

Suivant certains modés de réalisation de 1'in-
vention, les fibres pouvant é&tre rendues élastiques
sont choisies dans le groupe constitué par les copo-
lymeéres styréne-butadiéne, les copolyméres styréne-
butadiéne-styréne et le polyuréthane. L

Conformément & 1'invention, il est aussi créé.
une matidre en fibres non tissées comportant au moins
un type de fibres textiles liées & au moins un type de
fibres élastiques obtenues par traitement therrique
d'une ébauche orientée, les fibres textiles étant con-
tractées et plissées aprés contraction de 1'ébauche
par la chaleur pour donner de 1'élasticité aux fibres
élastigues, mais les fibres textiles étant suffisamment
libres de s'allonger & peu prés juéqu'é,leur niveau de
tension initial aprés avoir été‘étirées. La'métiére des
fibres peut comporter en ouire au moins un type de fi-
bres soufflées & 1'état fondu. ' )

Les étoffes non-tissées sont évidemment bien
connues dans la technigue et comportent généralement
des fibres textiles qui peuvent avoir une longueur
variable allant des fibres trés courtes aux fibres
trés longues ou sensiblement continues, ces fibres
étant combinées pour former une couche ou nappe d'étof-
fe non-tissée. L'expression "fibres textiles" utilisée-
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ici comprend d'une fagon générale toutes les fibres
utilisées pour fabriquer une étoffe non-tissée. Ces
fibres peuvent &tre fabriquées en matiéres polyméres
organiques synthétiques, en mati&res naturelles trai-
tées ou en une combinaison de ces matidres. A titre
d'illustration et sans que cela constitue une’limita?
tion, les fibres polyméres synthétiques'qui sont uti-
lisées en tant que fibres textiles dans la présente
invention comprennent les fibres en polyester, les
fibres en polyamides,tels'que le nylon, les fibres

en polyméres et,copolyméresrac:yliQues, les fibres de
verre, les fibres en poiyoléfihes telles que les
fibreé eh'polyéthyléne et en polypropyléne, les fibres
cellulosiques et dérivées telles gue la rayonne, ainsi gue
les fibres combinées telles que les fibres d'une ma-

titre gainées avec une enveloppe d'une autre matiére.

On connait par exemple dans la technique des fibres

en polypropyléne gainées avec du polyéthyléne. Les
fibres fabriquées avec des matidres naturelles traitées,

" c'est-a-dire les fibres naturelles gui sont utilisées

en tant que fibres textiles dans la présente invention
comprennent, sans que cela constitue une limitation,
le coton, la soie, la laine, la pdte a papier, le pa-
pier et les matidres similaires-ainsi que les mélanges
ou les combinaisons de deux quelcongues ou d'un plus
grand nombre des fibres précédentes. Dans la techni-

- que, on fait généralement la différence entre de tel- -

les fibres textiles et des fibres élastiques car les
fibres textiles ont en général des caractéristiques
d'élasticitéréxtrémement limitées. En d'autres termes,
elles s'allongent généralement de 40% au plus, habi-

" tuellement de 20% & 40% de leur longueur -initiale

avant de se rompreret-ont généralement_un module d'é-
lasticité compris entre 18 grammes par denier environ

et 85 grammes par denier. environ, mais ce module
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d'élasticité peut étre plus élevé.

Telle qu'elle est utilisée ici, l'expression
"fibres prouvant &tre rendues élastiques" se référe
a4 des matiéres, habituellement des matiéres élastoméres,

polyméres synthétiques qui : a) peuvent é&tre extrudées

“sous forme de filaments, b) peuvent &tre étirées, habi-

N

tuellement a la température ambiante (étirées a froid)
pour allonger, étirer ou orienter les filaments, qui
conserveront leur condition d'étirage aprés relaxation

par suppression de la traction d'étirage et, c) la ma-

tiére tendue se contracte notablement  lorsqu'elle est
chauffée a une température élevée en reprenant ou ré-
cupérant ainsi la propriété d'un élastomére. En disant
qu'elles sont "rendues élastiques", on veut dire que
les fibres contractées par la chaleur peuvent é&tre '
étirées a la totalité ou & la presque totalité de leur
longueur allongée, sous relaxation avant chauffage et
reviennent approximativement & leur longueur contrac-
tée par chauffage lorsqu'on supprime la force d'allon-
gement. On coupe, de préférence, le filament étiré a
la longueur désirée pour les fibres, cette longueur
dépendant de facteurs tels que le procédé particulier
utilisé ou l'usage final de la matiére. Avant qu'on
leur donne de l'élasticité les fibres pouvant étre
rendues €lastiques peuvent &tre disposées pneumatique-
ment, cordées ou fagcounées d'une autre manidre en nap-
pes non-tissées d'une fagon sensiblement similaire aux
fibres textiles.

Par l'expression "étirage,é froid", utilisée
ici, on désigne la technique d'extension ou d'étirage
du filament élastomére ou ébauche quand il a été refroi-
di notablement au-dessous de sa température d'extrusion,
habituellement quand il a été refroidi a la température
ambiante. Un tel étirage est utilisé de fagon classique
pour rénforcer les fibres extrudées et en diminuer le

s

diamétre. L'étirage a froid tel qu'il est utilisé dans
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la présente invention est effectué a une température

inférieure & la température d'extrusion, de préférence

a la température ambiante, et cét_étirage a froid est

de préférence effectué dans une mesure telle qu'il al-

longe les fibres de 100% environ a 500% ou davaﬁtage

par exemple 1000% mais généralement de 100% environ

a 400% environ de leur longueur initiale. '
Dans la mise en pratique de la présente invention,

les fibres pouvant &tre rendues élastiques sont com-

binées avec les fibres textiles et peuvent, en option

~ &tre combinées avec d'autres matidres telles gue les

N

fibres soufflées a 1'état fondu, par une technique -
approériée quelconque telle que le dépdt a sec, le dé-
pdt par voie humide ou les techniques de cordage. Les
fibres combinées sont ensuite liées par une technique
appropriée quelconque qui ne chauffe pas les fibres
allongées pouvant étre rendues élastiques, de maniére
a ne pas les contracter car, conformément 3 l'invention,
la contraction par la chaleur des fibres pouvant

8tre rendues élastiques est effectuéde aprés qu'elles
aient été lides aux fibres textiles ou au groupe des
fibres textiles et des fibres soufflées & 1'état fondu.
On peut alors utiliser une technique de liaison par
adhésif, par exemple une liaison parrpﬁlvérisation de
latex, une liaison par ohde sonore, ou une combinaison
quelcongue de techhiques appropriées, pour autant que
les températures de contraction des fibres pouvant
&tre rendues élastiques soient évitées jusqgu'a ce que
1’opération de liaison soit effectuée. Le produit ré-
sultant est une matidre en fibres pouvant &tre con-
tractées, c'est-3-dire contractées par la chaleur.
Dans cette matiére la contraction des fibres pouvant
étre rendues élastiques provoqﬁe la contraction de 1la
nappe de fibres pouvant étre rendues élastiques et

de fibres te#tiles. Un procédé préférentiel pour
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effectuer la liaison consisté 3 pulvériser un revétement
léger d'un adhésif approprié quelcongue tel gu'un latex,
par exemple un latex uréthane, sur la'couche de fibres
combinées. Les fibres peuvent &tre combinées d'une

facon appropriée guelcongue et tel qu'on l'emploie ici
le mot "adhésif” est pris dans un sensrlarge pour dési-
gner toute substance qui lie les fibres combinées 1'une
& l'autre et qui convienne par ailleurs pour les buts

de l'invention. La liaisdn'pérradhésif’ou_par'onde sO-
nore est pféférable'car elle assure la liaison physique
des fibres et non pas un simple fiottemenﬁ-d'enchevé;'
trement, de sorte que le traitemént thermique de con-
traction donnant ainsi de 1'élasticité aux fibres
pouvant étre rendues élasfiqués détend les fibres
textiles qui n'empéchent donc pas 1'extension des fi-
bres rendues elasthues. La. nappe de matlere en fibres
presente apres traitement thermique des dimensions ré-
duites en longueur et en largeur. 7

Aprés que les fibres combinées aient été liées
les unes aux autres, la nappe de ﬁatiéré en fibres ré-
sultante est chauffée d'une fa¢on appropriée quelcongﬁé,
par exemple en la faisgnt passer dans un four, sous des
lampes de chauffage, des rayons infra rouges ou des or-
ganes similaires, pour chauffer les fibres pouvant étre
rendues elasthues d'une fagon suff1=ante pour- les con—'i
tracter et leur donner les caractéristiques d'élasti-
cité désirées. La matiére en fibres Eontenant les fi-
bres pouvant &tre rendues éléstiques'est a 1l'état rela-
xé pendant 1l'étape de chauffage pour'permettre la con-
traction. , 7 7 )

‘Un avantage important obtenu par la technique
de l'invention est que, pour autant que les fibres
pouvant étre rendues élasthues soient orientées gquand
elles sont liées aux fibres textiles, lors de la
contraction des premidres fibres, les fibres textiles
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qui leurs sont liées se rétractent, se mettent en
boucles ou se plissent lorsque les fibres pouvant &tre
rendues élastiques se contractent. En conséquence,
qﬁand 1'étoffe terminée est étendue, méme si—elle est
étendue d'une maniére qui raméne les fibres maintenant
rendues élastiques & leur longueur initiale avant con-
traction, il y a suffisamment de jeu dans les fibres
textiles pour gqu'elles ne limitent pas l'extension

de 1'étoffe. En d'autres termes, l'extension maximale

des fibres rendues élastiques, méme & leur longueur

avant COntractioﬁ, ne tend les fibres textiles qgue
jusqu’au niveau de tension ol elles étaient guand
elles ont été lides aux fibres pouvant &tre rendues
élastiques qui n'étaient pas'contractées. Cela con-
tribue grandement au confort et a la capacité d'exten-
sion de 1'étoffe non-tissée suivant 1'invention.

Les fibres pouvant &tre rendues élastiques
utilisées dans l1l'invention peuvent &tre des fibres -

appropriées quelconques, comme décrit précédemment. Un

type de fibres pouvant &tre rendues élastiques qui a

été trouvé utilisable est vendu sous la marque KRATON

par la Société Shell Chemical Company et un autre

type de fibres est vendu sous la marque ESTANE par

1la Soéiété B.F. Goodrich‘Company. D'autres produits

appropriés sont décrits dans les brevets des E.U.A.

n°® 3 007 227, n° 3 651 014, n® 3 766 143 et n° 3 763

109. | )
Les divulgatidns respectives de ces brevets sont

incorporées au présent texte a titre de références.

Les fibres ESTANE pouvant &tre rendues élastiques sont

en un polymére d'uréthane et les fibres KRATON pouvant

étre rendues élastique;sont en un copblymére styréne-

 butadi&ne-styréne.’

Les exemples ci-aprés illustrent des modes de -
réalisation spécifiques de l'invention.
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EXEMPLE I

Plusieurs types de polyméres d'uréthane pouvant
8tre rendus élastiques, vendus sous la marque ESTANE
par la Société B.F. Goodrich Cémpany et plusieurs types
de polyméres de styréne-butadiéne-styréne vendus sous
la marque KRATON par la Société Shell Chemical Company
ont été extrudés en filaments.

Le-dispositif d'extrusion éomporte quatre zones
de chauffage le long de la vis, maintenues par exemple
aux températures respectives de 148,9° C, 168,3°C,
176,7°C et 182,2°C dans le sens de l'extrusion. La
filiére comportait huit orificés de 0,25 mm (10 ﬁils)
de diametre chacun et on a utilisé une pression & la
filieére de 210 a 385 bars (3000 & 5500 psi). Aprés

refroidissement & la température ambiante, les fila-

*

ments extrudés ont été étirés a froid sur les rouleaux
et on a obtenu les résultats ci-aprés pouvant servir
d'exemples et qui dépendent des conditions spécifiques
d'extrusion :

TABLEAU I

Polymére pouvant étre

rendu élastique (a) (b) (c) (@)
ESTANE 5707 560 122,11 0,616 308
ESTANE 5710 490 135,18 0,341 254
KRATON 1102 322 390,3 0,198 1085

KRATON 3200 119 139,8 0,076 268

(a) résistance a la traction nominale en Kg/cm?
calibre d'un filament en deniers

iy

résistance & la traction en grammes par .denier

(c)
(d)

pourcentage d'allongement a la rupture.

Les pourcentages d'allongement & la rupture
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montrent qu'il s'agit de fibres hautement élastiques
gui, apreés traitement thermique, peuvent se contracter
a une fraction de leur longueur d'allongement et qui
sont élastigues sensiblement entre leur Jongueur de
contraction par la chaleur et leur longneuf d'allonge-
ment. ' '

EXEMPLE 2

Des fibres en nylon crépé en quatre couches ont
été faconnées en une nappe cordée et ont été étirées.
Des fibres pouvant &tre rendues élastiques, constituées
en copolymére KRATON 3200, extrudées comme décrit pré-
cédemment, ont été déposées paf air sur le mylon cor-
dé. Les fibres pouvant étre rendues élastigues avaient
un calibre de 139,8 deniers, 0,076 grammes par denier
et un allongement & la rupture de 268%. Les teneurs
en fibres de la couche terminée étaient de 60% en poids de fibres
pouvant étre rendues élastigues et de 40% en poids de nylon. Par
chauffage, la nappe de matiére en fibres a subi une contractiom et

a pris une élasticité correspondante, comme indicmé ci-aprés =

échantillon contraction de la couche en % & la
température de : BO°C 120°C  130°C
1 . - 29 35 T 44
30 37 45
29 33 43
EXEMPLE 3

Une nappe liée a été préparée awvec i,S parties
en poids de fibres de rayonne Enka 700 coupées & 39,6
mm, i,5-parties en poids de fibres en polypropyléne
coupées a 39,6mm et 12 parties en poids de fibres
KRATON 3200.pouvant étre rendues élastigues suivant
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1l'exemple 2. De l'uréthane en fant'que.liant liquide
a été pulvérisé sur la nappe de facon a former des

zones circulaires de 3,2 mm de diamétre pratiquement

en contact les unes avec les autres, en utilisant un
gabarit de pulvérisation. L'uréthane servant de liant

constituait 80% en poidsrde la nappe liée terminde.

P

Par chauffage a 120—130?C la nappé de matidre en fibres
a subi une contraction de 38%.
EXEMPLE 4

Une nappeiliée a été préparée avec 4 parties
en poids de fibres de polypropyline coupées.é“39,6 mm ,
9 parties en poids de fibres KRATON 3200 suivant
1'exemple 2 coﬁpées a une longueur de 39,6mm. Les Fi-
bres combinées ont été liées avec un modile de cing
zones circulaires de liant & 1l'uréthane, de sorte que
la nappe.terminée contenait. 70% en boids de liant a -
1'uréthane. Par chauffage & 120~-130°C, la couche de
matiére en fibres a subi un retrait de 65%.

Les nappes de fibres suivant 1'invention pré-

- sentent une excellente élasticité ainsi qu'une capa-

cité d'extension qui n'est pas génée par la capacité
d'extension limitée des fibres textiles. Cela résulte
du procédé décrit ci-dessus, permettant la liaison des
fibres pouvant &tre rendues élastiques, dahs leur état
allongé avant contraction, avec des fibres textiles.

pour former une nappe pouvant subir une contraction.
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REVENDICATIONS

1°.. Procédé pour fabriquer une.étoffe non-tis-
sée fibreuse et & caractére élastomdre, caractérisée'
en ce qu'il comporte les étapes dans lesquelles on
combine une série et au moins un type de fibres tex-
tiles, ave¢ une série ‘d'au moins un type de fibres
pouvant &tre rendues élastiques ét'ofientée$ dans
une méme direction, on 1lie au moins guelques
unes des fibfes textiles & au moins gquelgues unes des
fibres pouvant é&tre rendues élastiquesfpour former une
€toffe et on chauffe 1'étoffe pour contracter les fi-
bres pouvant &tre rendues élasthues et leur donner
de l'élast1c1te- : ,

2°. Procédé selon la revendication 1, caréc-
térisé en ce qu'on effectue 1'étape de combinaison
de maniére que 1'étoffe comporte de 1% environ i 50%
environ, en poids, des fibres pouvant é&tre rendues
élastiques et de 99% environ a 50% environ, en poids, -
‘des fibres textiles.

3°. Procédé selon la revendication 2, carac—'
‘térisé en ce qu'on effectue 17étape de combinaison
de maniére que l1l'étoffe comporte de 5% environ a 35%
environ, en poids, des fibres pouﬁant étre rendues
élastiques et de 95 % environ & 65%
environ, en poids des fibres tektiles.

4°. Procédé selon 1l'une quelcongue des reven-
dications 1 & 3, caractérisé en ce qu'il comporte en
outre les étapes dans lesquelles on exirude un poly4
mére élastomére synthétique sous forme de filamen£ 
pouvant &tre rendu élastique, on oriente suivant un seul
axe le filament pouvant étre réndu élastique en étirant
ce filament d'au moins cent pour cent env1ron, on coupe
le filament orienté suivant un seul axe pour former une
série de fibres pouvant &tre rendues élastiques et orien-

tées dans une méme direction, on combine ladite série de
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fibres orientées dans une méme direction avec une
série d'au moins un type de fibres textiles, on lie
au moins quelques unes des fibres textiles & au
moins quelques unes des fibres pouvant &tre rendues
élastiques et on chauffe 1'étoffe non tissée pour con-
tracter les fibres pouvant &tre rendues elasthues
et leur donner de 1'élasticité.

5°, Procédé selon la revendication 4, carac-
térisé en ce qu'on lie les fibres textiles aux fi-
bres pouvant étre rendues élastiques en.leur appli-
quant un adhésif.

6°. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'’on combine au moins un type .de fibres
soufflées a 1'état fondu avec les fibres textiles et
les fibres pouvant &tre rendues élastiques orientées -
suivant un seul axe.

7°. Procédé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que 1'étape de chauffage comprend le
chauffage de 1'étoffe & une température allant de
75 degrés centigrade environ a 200 degrés centigrades
environ.

8°. Proéédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on réalise un article déterminé avec
1'étoffe avant de chauffer cette étoffe pour contrac-
ter les fibres pouvant &tre rendues élastiques et leur
donner de 1l'élasticité.

9°. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on constitue les fibres pouvént étre
rendues élastiques avec une matiére choisie dans le
groupe constitué par les coOpolyméres styré&ne-butadiéne,
les copolyméres styréne-butadiéne-styréne et les
polyuréthanes. '

10°. Procédé selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que ladite orientation suivant un seul

‘axe du filament pouvant &tre rendu élastique est as-

s

surée par étirage & froid.
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11°. Procédé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que ledit chauffage de 1l'étoffe qui pro-
vogue la contraction des fibres pouvant &tre rendues

'élastiques et leur confére leur élasticité, entraine

également le frongage et la mise en plis d'au moins
une partie des fibres textiles. '

12°. Etoffe non-tissée a caractére élastomére
conforme a celle obtenue a l'aide d'un procédé.selon
1'une quelconque des revendications 1 a 11, caracté-
risée en ce'qu'elle comporte une série de fibres tex-
tiles qui sont froncées et plissées et une série de
fibres rendues élastiques, contractées par la chaleur,
combinées avec les fibres textiles, au moins gquelques
unes des fibres rendues élastiques étant liées a au
moins quelques unes des fibres textiles, et dans la-
quelle les froncages et les plis des fibres textiles
ont été formés par thermo-contraction des fibres rendues
élastiques.

13°. Etoffe selon la revendication 10, carac?
tériséeen ce qu'elle comporte en ocutre une série de
fibres soufflées a 1l'état fondu.

14°. Etoffe non-tissée selon l'une quelcongue
des revendications 12 et 13 comportant une série de
fibres textiles et une série de fibres pouvant é&tre
rendues élastiques et pouvant se contracter sous l'ac-
tion de la chaleur, au moins quelgques unes des fibres

pouvant &tre rendues élastiques étant lides & au moins -

guelques unes des fibres textiles, caractérisée en ce

que lesdites fibrespbuvant étre rendues élastiques
sont congues pour contracter et froncer ainsi que
plisser les fibres textiles lors de 1'a§plication de la
chaleur a 1l'étoffe. ,

15°. Etoffe selon la revendication 14, carac-
térisée en ce qu'elle comprend également une série
de fibres soufflées a l'état fondu.



