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1.

L'invention concerne un cuir artificiel, et plus
particuliérement un cuir artificiel comportant un polymére qui
remplit les interstices des tissus d'un substrat constitué
d'une étoffe non tissée, enchevétrée, 3 trois dimensions,
formée de fines fibres et ayant une structure particuliére.

La plupart des cuirs artificiels ou similicuirs
connus dans l'art antérieur comprennent une étoffe non tissée,
percée de trous d'aiguille et imprégnée d'un polymére &las-
tique tel que du polyuréthanne. Ces cuirs différent largement,
en divers aspects, des cuirs naturels, car les propriétés de
1'étoffe .non tisséde formant leur substrat sont trés infé-
rieures a celles des cuirs naturels.

L'invention permet d'éliminer ces problémes au
moven d'un cuir artificiel ou similicuir qui comprend un
substrat formé d'une étoffe non tissée, constituée de trés
fines fibres simples ayant une structure, en section droite,
particuliére. Le cuir artificiel selon l'invention est aussi
doux, souple, mince et résistant gue les cuirs naturels, et il
présente une surface grenue ou analogue & du daim, convenant &
la confection de vétements, de chaussures, de sacs et autres,

L'invention concerne donc essentiellement (1) un
cuir artificiel comprenant un polymére supporté par une étoffe
non tissée ou un polymére comprimé, 1l'étoffe non tissée étant
composée de plusieurs fibres longues, enchevétrées et empilées
gui définissent l'un de plusieurs plans de coupe s'étendant
entre une surface de 1'étoffe non tissée ou une partie de
cette surface, et une autre surface de 1'étoffe ou une partie
de cette surface, et (2) un cuir artificiel comprenant un
polymére supporté par un stratifié d'étoffe non tissée obtenu
par l'application d'une étoffe tissée ou non tissée sur une
étoffe non tissée ou sur une forme comprimée de cette &toffe
et, si cela est nécessaire, par compression du stratifié
obtenu, la derniére étoffe non tissée citée étant composée de
‘plusieurs £ibres longues, enchevétrées et empilées, qui défi-
nissent 1l°'un de plusieurs plans de coupe s'étendant entre une
surface de cette derniére étoffe non tissée citée, ou une
partie de cette surface, et une autre surface de ladite étoffe
non tizsée, ou une partie de cette autre surface.
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L'invention sera décrite plus en détail en regara
des dessins annexés 3 titre d'exemples nullement limitatifs et
sur lesquels : s
- les figures 1a et 1b sont des coupes transversales schéma-

. tiques d'une forme de réalisation du cuir artificiel selon
1'invention, comprenant un substrat formé d'une étoffe non
tissée qui’ est constituée de fibre simples trés fines ;

- les figures 2a et 2b sont des coupes transversales schéma-
tiques montrant une autre forme de réalisation du cuir arti-
ficiel selon l'invention constitué d'un substrat formé par
1l'application d'une étoffe tissée sur une étoffe non tissée
constituée de fibres simples et trés fines ;

- la figure 3 est une vue schématique en perspective montrant
1'étoffe non tissée utilisée dans le cuir selon 1l'inven-
tion ;

~ la figure 4 est une vue schématique en perspeétive d'une
étoffe non tissée connue dans l'art antérieur ; '

- les figures 5a a 5d sont des coupes schématiques de diverses
formes - de réalisation de 1'étoffe non tissée selon
1'invention, considérée dans le plan A de la figure 3 ;

- la figure 6 est une élévation détaillée montrant un procédé

~de production de 1'étoffe non tissée du cuir selon 1'inven-
tion ;

- les figures 7 et 8 sont des vues partielles de dessus et en
coupe montrant des orifices ménagés dans la paroi latérale
d'un tambour portant un collecteur montré sur la figure 6 ;
et

- la figure 9 est une élévation schématique partielle montrant
comment 1l'étoffe non tissée est formée par le procédé montré
sur la figure 6.

Le cuir artificiel ou similicuir selon 1l'inven-
tion présente, en section droite, la structure montrée sur les
figures 1a et 1b. La figure 1a montre un cuir artificiel ana-

‘logue a du daim, formé par de trés fines fibres simples 1,

enchevétrées dans trois dimensions, constituant un tissu dont
les interstices sont remplis d'un polymére 3. Ce cuir présente
une surface définie par une masse dense 2 de peluche, qui
ressort et qui ressemble 3 du poil fin et doux. La figure 1b
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montre un cuir artificiel grenu obtenu au moyen de tré&s fines
fibres simples 1 enchevétrées dans trois dimensions et consti-
tuant un tissu dont les interstices sont remplis d'un polymére
3. La surface de ce cuir comporte une couche 4 de mousse ou une
couche 4' 3 fine porosité constituée d'un polymére é&lastique
tel qu'un élastomére de polyuréthanne. Les figures 2a et 2b
montrent des cuirs artificiels analogues a ceux représentés
sur les figures 1a et 1b, mais comprenant un substrat consti-
tué de trés fines fibres simples 1 et d'une étoffe tissée 5
avec laquelle les fibres sont enchevétrées. Ainsi, le cuir
artificiel selon 1l'invention est caractérisé par 1les treés
fines fibres enchevé@trées dans trois dimensions, constituant
le substrat, la couche superficielle présentant un aspect
pelucheux dense et uniforme et le polymére qui remplit 1les
interstices des fibres enchevétrées. Ces caractéristiques
rendent le cuir artificiel selon 1l'invention aussi doux,
souple, mince et résistant que le cuir naturel. Le cuir arti-
ficiel selon l'invention peut &tre obtenu si son substrat est
constitué d'une étoffe non tissée ayant une structure particu-
liére, comme décrit ci-aprés.

L'étoffe non tissée utilisée dans le cuir selon
l'invention sera & présent décrite en regard des figures. La
figure 3 montre schématiquement 1'étoffe non tissée utilisée
dans le cuir selon l'invention. Cette étoffe non tissée 6,
montrée sur la figure 3, présente des surfaces opposées 7 et
7' entre lesquelles s'étend un plan de coupe A compris entre
une premiére surface 7, ou une partie de cette surface, et
l'autre surface 7', ou une partie de cette surface (ce plan
étant appelé ci-aprés, pour plus de commodité, le plan de coupe
longitudinal) . Un autre plan de coupe B s'étend entre la surface -
7 ou une partie de cette surface, et la surface 7', ou une
partie de cette surface (ce plan étant appelé ci-aprés le plan
de coupe transversal). Une couche fibreuse intermédiaire 8 est
‘disposée entre les surfaces 7 et 7' et est composée de
plusieurs fibres longues qui sont enchevétrées et empilées. De
minces couches 9, 9' et 9", composées de fibres lohgues et
enchevétrées, sont en fait combinées de maniére continue les

unes avec les autres et ne peuvent étre distinguées les unes
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des autres aussi clairement que montré sur 1la figure 3, cette
derniére étant une vue schématisée pour plus de clarté. Cepen-
dant, étant donné qu'il est possible 'de diviser 1'étoffe en de
telles couches ayant chacune une épaisseur souhaitée, 1la
figure 3 montre 1'étoffe comme si cette derniére était compo-
sée de couches pouvant 8tre nettement distinguées.

La figure 3 montre les couches minces 9, 9' et 9"
qui coopérent les unes avec les autres pour définir 1les
surfaces 7 et 7' de 1'étoffe non tissée 6. Cette caractéris-
tique rend 1'étoffe non tissée selon 1'invention totalement
différente de toute é&toffe non tissée connue comportant de
telles couches minces 109, 109' et 109" s'étendant & peu prés
parallélement aux surfaces 107 et 107' comme montré sur la
figure 4.

Les couches minces 9, 9' et 9" montrées sur 1la
figure 3 sont constitudes chacune de pluSieurs_fibres longues
qui sont enchevétrées et regroupées sur les surfaces. En
d'autres termes, les couches minces sont de méme réalisation
que dans les étoffes non tissées connues dans 1'art antérieur.
Par conséquent, 1'étoffe non tissée selon l'invention est carac—
térisée par le fait que les fibres simples s'étendent le long de
1'épaisseur de cette étoffe. Les fibres simples formant
chacune des couches minces sont enchevétrées et relides aux
surfaces 7 et 7' pour les définir. )

- La structure de 1l'étoffe non tissée de cette forme
de réalisation est montrée schématiquement sur Ila figure 3.
Des formes de réalisation de 1'étoffe non tissée selon
l'1nvent10n sont représentées sur les figures 5a & 5d qui
montrent diverses configurations apparaissant- dans le plan A

‘de la figure 3.

L'étoffe non tissée selon 1l'invention, réalisée
comme décrit ci-dessus, présente généralement une épaisseur
comprise entre 0,5 et 100 mm et un poids par unité de surface

) comprls entre 5 et 2000 g/m , et de préférence entre 200 et

400 g/m . Cette étoffe est avantageusement préparée a partir
de trés fines fibres ayant un diamétre généralement compris
entre 0,1 et 30 micrométres, en particulier entre 1 et

20 micrométres, et de préférence entre 3 et 7 micrométres. Le
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diamétre moyen des fibres est un facteur important pour la
gualité des cuirs artificiels, en particulier pour les cuirs
fagon daim. Si un cuir artificiel a peluche longue, ressem-
blant & du daim ou & du velours, est préparé & partir de fibres
ayant un diamétre moyen inférieur & 3 micrométres, la peluche
se déchire aisément et le cuir manque de résistance & l'usure.
Par contre, si 1l'on utilise des fibres ayant un diamétre moyen
dépassant 7 micrométres, il est impossible d'obtenir un cuir
artificiel doux, avant une surface recouverte d'une peluche
dense et excellemment blanchi.

Bien que 1'étoffe non tissée selon l'invention
puisse é&tre réaliséde dans toute matiére, sans limitation
particuliére, il est souhaitable de la préparer & partir de
fibres de résine thermoplastique. Des exemples de résines
thermoplastigues pouvant @&tre utilisées comprennent des
polyoléfines telles que des homopolyméres d'éthyléne, de
propyléne, de buténe-1, de 4-méthylpenténe-1 ou d'autres a-
o0léfines, leurs copolyméres et des mélanges de ces polyméres,
des polvamides telles que les "Nylon 6", "Nylon 66", "Nylon
612", "Nylon 12" (marques commerciales), et leurs mélanges,
des polyesters tels gue le téréphtalate de polyéthyléne, le
téréphtalate de polybutyléne et le polyuréthanne, en parti-
culier du polyuréthanne thermoplastique, des copolyméres
d'éthyléne et d'acétate de vinyle, des copolyméres d'éthyléne
et d'un ester de l'acide méthacryligue, et des copolyméres
greffés de polyoléfines, avec des acides carboxyliques insa-
turés ou leurs dérivés. Il est également possible dlutiliser
tout mélange de ces résines thermoplastigues.

L'étoffe non tissée selon 1'invention peut 8&tre
produite par dlvers procédés. Il est possible de préparer la
couche superficielle 7 et la couche fibreuse 8 séparément,
puis de les associer, mais il est plus souhaitable de les
réaliser sous Lla forme d’un ensemble d'un seul bloc en une
seule opération. Un procédé préféré pour produire l"étoffé non
tissée selon l'invention sera décrit ci-dessous & titre d'exem-
ple.

Comme montré sur 1la figure 6, wune résine

_thermoplastique est introduite dans une boudineuse 10 par 1la
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trémie 11 de cette derniére, et est travaillée pour &tre
chauffée et amenée & 1'état de fusion par une vis (non repré-
sentée) commandée par un moteur électrique 12 et un mécanisme
13 de transmission de force. La'résine,thermoplastique est
ensuite passée dans une filiére 14 montée sur la boudineuse 10
et elle est filée en continu par des trous 15 de filature
ménagés dans la filiére 14. Des orifices 16 d'émission de gaz,
communiquant avec des tubes 17 d‘'alimentation en gaz, sont
ménagés sur les deux cotés de la filiére 14, & proximité immé-
diate de cette derniére. Un gaz sous pression élevée, arrivant
& la filiére 14 par les tubes 17 d'alimentation, est projeté
au moyen des orifices 16 d'émission & une vitesse proche de
celle du son. La résine Ehermoplastique filée au moyen des
trous 15 est divisée en fines fibres par le gaz sortant par
les orifices 16 d'émission & cette vitesse élevée, de maniére
a former un flux ou courant de fibres 18 portées par le gaz. Si
cela est souhaité, un dispositif 101 d'application de gouttes
de liquide (par exemple un pulvérisateur & ultrasons) dirige
des gouttes 102 de liquide vers le courant 18 de fibres. Aprés
avoir regu ces gouttes de liquide, le courant 18 de fibres est
projeté contre une partie P d'impact de fibres d'un collecteur
19. Ce dernier est disposé sur la surface d'un tambour cylin-
drigque et creux 20, percé d'un grand nombre de trous 28 ayant
chacun un profil conique 27, comme montré sur les figures 7 et
8. Les fibres projetées‘contre la surface du collecteur 19
sont séparées du flux 18 et forment une étoffe non tissée 6.
L'étoffe non tissée ainsi formée est comprimée entre le

collecteur 19 et un élément presseur 21 de manidre 3 avoir une
épaisseur prédéterminée et elle est enroculde sur un bobinoir

23 aprés &étre passée sur des rouleaux 22 et 22', L'élément
presseur 21 comprend un filet ou une plaque poreuse analogue a
celui égquipant le collecteur 19, ce filet ou cette plaque
poreuse passant sur des tambours 24 et 24' identiques au
tambour 20. Une 2zone 25 de collecte de fibres est délimitée
entre le collecteur 19 et 1'élément presseur 21. Un pulvéri-
sateur 26 peut étre mis en oeuvre, si cela est souhaité, pour
projeter un fluide de refroidissement sur le collecteur 19. Il
est possible de choisir de maniére appropriée le liquide des
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gouttelettes 102 entre de l'eau, une SOIution'aqueuse et une
suspension, conformément au but' recherché, bien que cette
pulvérisation de gouttelettes de liquide ne soit pas essen-
tielle.

L'étoffe non tissée selon 1l'invention peut étre
produite efficacement par la mise en oeuvre du procédé décrit
ci-dessus. La figure 9 montre schématiquement le processus
suivant lequel 1'étoffe non tissée est obtenue & partir de
fibres. Lorsque 1le courant 18 formé de plusieurs longues
fibres est projeté dans la zone 25 de collecte délimitée entre
le collecteur 19 et 1'élément presseur 21, les fibres s'enche-
vétrent et s'empilent les unes sur- les autres pour former
1'étoffe non tissée 6.

Le plan de coupe longitudinale de 1l'étoffe non
tissée 6, indiqué en A sur la figure 3, peut présenter
diverses configurations comme montré sur les figures 5a & 5c,-
ces configurations dépendant de 1'angle sous lequel le flux 18
de fibres est projeté et/ou des positions relatives du collec-
teur 19 et de 1'élément presseur 21. En particulier, si le
flux 18 de fibres est projeté sous un petit angle ou si le
collecteur 19 et 1°'élément presseur 21 sont davantage espacés
1'un de 1l'autre, les minces couches 9, 9' et 9" ont tendance &
s'étendre & peu prds en ligne droite, comme montré sur la
figure 5a. Par contre, si le flux 18 de fibres est projeté
sous un grand angle ou si le collecteur 19 et 1'élément
presseur 21 sont rapprochés 1l'un de 1l'autre, les minces
couches 9, 9' et 9" prennent une forme coudée, a angle vif,
comme montré sur la figure 5c. “

L'étoffe tissée ou non tissée devant doubler
1'étoffe non tissée dont 1la structure particulidre a &té
décrite, ci-dessus doit comprendre un tissu suffisamment
grossier pour permettre aux tréds fines fibres enchevétrées de
la derniére étoffe non tissée citée de passer & travers ce
‘tissu ou de remplir les interstices. A cet égard, 1'étoffe
tissée ou non tissée de doublage présente avantageusement un
poids par unité de surface de 5 a 200 g/mz, et de préférence
de 30 a 100 g/mz. Il est possible d'utiliser, sans limitation
particuliére, toute étoffe tissée, toute étoffe non tissée
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analogue & un filet, tout film perforé ou autre, pourvu qu'il
présente la structure précitée. , .
Tout polymére entrant dans la fabrication de cuirs
artificiels peut &tre employé pour produire le cuir artificiel
selon 1'invention. Des exemples préférés de polyméres compren-
nent des élastoméres ou des polyméres élastiques, par exemple
des caoutchoucs synthétiques tels que le polyuréthanne, du
caoutchouc Buna N et du caoutchouc butadiéne-styréne, du
chlorure de polyvinyle, des résines polyamides telles que les
"Nylon 6" et "Nylon 66" et des résines polyamides méthoxy-
méthylées, des polyméres acryliques ou leurs copolyméres.
L'étoffe non tissée ayant la structure particu-
liére indiéuée ci-dessus, ou bien le stratifié d'étoffe non
tissée, préparé par doublage d'une étoffe tissée ou non tissée
comme décrit précédemment, est en général soumis & une
compression afin d'améliorer l'enchevétrement des trés fines
fibres simples dans le cuir artificiel selon 1'invention, et

afin, également, de lui conférer une grande souplesse ‘et une

résistance uniforme.

' La compression peut &tre réalisée selon 1'inven-
tion par roulage a la’température ambiante ou & une tempéra-
ture élevée, mais inférieure au point de ramollissement des
fibres de 1'étoffe non tissée, par percage 3 l'aide d'aiguil-
les, d'une maniére bien connue dans l'art antérieur, ou bien
par projection de liquide au moyen, par exemple, d'un courant
de liquide a vitesse élevée, projeté sous une pression mano-
métrique de 500 & 5000 kPa contre 1'étoffe non tissée ou le
stratifié placé sur un support. De plus, l'étoffe non tissée
est soumise & une contraction si cela est 'nécessaire. Les
conditions de la contraction doivent &tre choisies de maniére
appropriée afin d'étre adaptées aux types et aux propriétés
des fibres utilisées, mais cette contraction peut en général
8tre effectuée a sec ou dans de 1l'air chaud et humide, dans de
’l'eau chaude ou dans de la vapeur d'eau. Un polymére élastique
est incorporé dans l'étoffe non tissée enchevétrée par la mise
en oeuvre d'un procédévclassiqué par voie séche ou humide afin
d'améliorer le nerf du cuir artificiel et de rapprocher

" les propriétés de ce dernier de celles du cuir naturel.
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Par exemple, le substrat de 1'étoffe non tissée est immergé
dans une solution de polyuréthanne dans du diméthylformamide,
puis il est plongé dans de l'eau afin que le polyuréthanne se
solidifie. L'utilisation d'une trop grande quantité de poly-
mére élastique a pour résultat la formation d'un produit
analogue a du caoutchouc et affecte le toucher que l'on
souhaite conférer au cuir artificiel. Par conséquent, le
polymére élastigque ou élastomérique doit &tre utilisé en
quantité comprise entre 5 et 150 % en poids, et de préférence
entre 5 et 80 % en poids, par rapport au poids du substrat de
1'étoffe.non tissée.

Le cuir artificiel selon 1l'invention peut
également &tre préparé par la mise en ceuvre de tout procédé
connu dans l'art antérieur et permettant la production de
cuirs artificiels. Par exemple, il est possible de
préparer une étoffe non tissée épaisse, de la découper en un
certain nombre de feuilles et d'introduire dans ces derniéres
un polymére élastique. Il est également possible d'introduire
un polymére élastigue dans une étoffe non tissée épaisse, puis
de découper cette derniére en plusieurs feulilles. Il est en
outre possible de metire en oeuvre un procédé consistant &
faire apparaitre un duvet sur la surface de 1'étoffe non
tisgsée par grattage au papier de verre ou & la brosse métal-
ligque afin de former un £ini analogue & du velours ou & du
daim, ou bien un procédé consistant a appliguer une soluticn
de polyuréthanne hautement concentrée sur la surface de
1'étoffe non tissée et & la faire solidifier afin de former
une couche grenue sur le cuir artificiel. Divers autres procé-
dés pour coolorer ou gaufrer la surface du cuir artifi-
ciel peuvent également Btre utilisés.

L'invention sera décrite plus en détail en regard
des exemples nullement limitatifs gui suivent.

EXEMPLE 1
Une bande, ayvant un poids de 330 g/mzp est prépa-
rée a partir de "Nylon 6" dans l'appareil montré-® sur la

figure 6. La structure en coupe de cette bande est analogue &

celle montrée sur la figure 5¢ et le diamétre moyen des fibres

est de 4,5 micrométres.
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La bande est perforée au moyen d'aiguilles afin
d'avoir une souplesse et une résistance uniformes dans les
directions longitudinale et transversale. On obtient ainsi
un substrat d"étoffe non tissée, composé de fibres plus complé-
tement enchevétrées. '

Le substrat d'étoffe non tissée ainsi obtenu est
immergé dans une solution de diméthylformamide contenant 10 %
en poids de polyuréthanne, et il est calandré jusqu'a un taux
de 400 $. Ensuite, le substrat est immergé dans une solution
aqueuse contenant 30 % en poids de diméthylformamide, de
manidre que le polyuréthanne se solidifie. Aprés calandrage,
le substrat est immergé dans de l'eau chaude a 70°C de maniére
que le diméthylformamide en soit éliminé. Aprés lavage et
séchage, la surface du substrat est frottée au papier de verre
afin qu'il s'y forme un duvet permettant d'obtenir un cuir
artificiel analogue & du daim, ayant une surface douce et
dense qui présente le toucher du cuir naturel et un aspect

blanchi excellent.

EXEMPLE 2

Oon répéte les opératiohs de 1l'exemple 1 pour
imprégner une bande avec du polyuréthanne, pour la laver et la
sécher. Une solution de diméthylformamide contenant 25 % en
poids de polyuréthanne est appliquée sur Ila surface du
substrat ainsi obtenu au moyen d'une raclette d'enduction.
Ensuite, le substrat est plongé dans de l'eau pour que le
polyuréthanne se solidifie, et on obtient ainsi un cuir arti-
ficiel grenu, comparable au cuir de boeuf utilisé en cordon-

nerie.

EXEMPLE 3
L'étoffe non tissée obtenue par les opérations de

l'exemple 1 est comprimée par roulage a 1la température

-ambiante afin de constituer un substrat d'étoffe non tissée

ayant une épaisseur d'environ 3 mm. Du polyuréthanne est
ensuite introduit dans ce substrat comme décrit dans 1'exem-
ple 1, afin que 1l'on obtienne un cuir artificiel ayant une

finition fagon daim.
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I1 va de soi gque de nombreuses modifications
peuvent é€tre apportées au cuir artificiel déerit et représenté
sans sortir du cadre de 1l'invention.
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REVENDICATIONS
1. - Cuir artificiel, caractérisé par un polymére
supporté dans un substrat d'étoffe non tissée, ou par une
forme comprimée de ladite étoffe non tissée, cette derniére

étant composée de plusieurs fibres longues, enchevétrées et
empilées, définissant un plan de coupe qui s'étend entre une
premiére surface ou une partie de cette surface et une autre
surface ou une partie de cette autre surface de l1'étoffe non
tissée.- ,

2. - Cuir artificiel comprenant un polymére
supporté dans un stratifié d'étoffe non tissée, caractérisé
par 1l'application d'une étoffe tissée ou non tissée sur
1'étoffe non tissée selon la revendication 1.

3. - Cuir artificiel selon l'une des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce que le polymére est un élasto-
mére ou un polymére élastomérique.

' 4. - Cuir artificiel selon l'une des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce que le polymére est choisi
dans le groupe comprenant un caoutchouc synthétique tel que du

polyuréthanne, du caoutchouc Buna N et du caoutchouc buta-
diéne-styréne, du chlorure de polyvinyle, des résines poly-

amides telles que les "Nylon 6" et "Nylon 66" et des résines
polyamides méthoxyméthylées, des résines acryliques et leurs
copolyméres. ' '

' 5. -~ Cuir artificiel selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le polymére élastique est présent en
quantités comprises entre 5 % et 150 % en poids, par rapport
au poids du substrat d'étoffe non tissée. '

6. - Cuir artificiel selon l'une'quelconque des

revendications 1 & 4, caractérisé en ce gque 1le substrat
d'étoffe non tissée est constitué de fibres ayant un diamétre
d'environ 0,1 a environ 30 micrométres.

7. - Cuir artificiel selon l'une quelconque des

revendications 1 & 6, caractérisé en ce que le substrat

d'étoffe non tissée présente un poids d'environ 5 & environ
2000 g/m2. :
8. - Cuir artificiel selon l'une quelconque des

revendications 1 a 7, caractérisé en ce que l'épaisseur du
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support d'étoffe non tissée est comprise entre environ 0,5 et
environ 100 mm.
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