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Description

Titre de I'invention : Procédé de fabrication d’un tapis de sol de
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véhicule automobile

L’invention concerne un procédé¢ de fabrication d’un tapis de sol de véhicule au-
tomobile et un tapis réalisé€ par un tel procédé.

Il est connu de mettre en ceuvre un procédé de fabrication d’un tapis de sol de
véhicule automobile, ledit procédé comprenant les €tapes suivantes :

. prévoir une nappe de support a base de fibres de polyester thermoplastique et/
ou de polyester thermoplastique modifié,

. piquer des boucles de fils a base de polyester thermoplastique dans ladite
nappe de maniere a réaliser une nappe tuftée,

. déposer en face d’envers de ladite nappe tuftée une couche de fixation
desdites boucles a ladite nappe, ladite couche étant a base de polyester ther-
moplastique modifié — pouvant étre dénommé également « copolyester » — de
maniere a présenter un point de fusion moindre que celui du polyester, ladite
couche étant déposée par extrusion suivie d’un calandrage.

On réalise ainsi un tapis tufté intégralement a base de polyester thermoplastique,
modifié ou non, ce qui permet son recyclage aisé en fin de vie du véhicule par fusion
pour obtenir par exemple des granulats destin€s a I’injection, ou encore des fibres.

Par ailleurs, les différentes formes de polyester utilisées pour réaliser le tapis peuvent
provenir du recyclage, par exemple de bouteilles en plastique, ce qui est favorable a la
protection de I’environnement.

Cependant, la demanderesse a observé que la résistance a 1’abrasion d’un tel tapis ne
satisfait pas toujours aux exigences des constructeurs automobiles, et ceci malgré la
présence de la couche de fixation, notamment quand les polyesters utilisés sont issus
de recyclage.

L’invention a pour but de pallier cet inconvénient.

A cet effet, et selon un premier aspect, I’invention propose un procédé de fabrication
d’un tapis de sol de véhicule automobile, ledit procédé comprenant les étapes
suivantes :

. prévoir une nappe de support a base de fibres de polyester thermoplastique et/
ou de polyester thermoplastique modifié,

. piquer des boucles de fils a base de polyester thermoplastique sur ladite nappe
de maniere a réaliser une nappe tuftée,

. déposer en face d’envers de ladite nappe tuftée une couche de fixation

desdites boucles a ladite nappe, ladite couche étant a base de polyester ther-
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moplastique modifié de maniére a présenter un point de fusion moindre que
celui du polyester, ladite couche étant déposée par extrusion suivie d’un ca-
landrage,

sachant que, préalablement au dép6t de ladite couche de fixation, ladite nappe tuftée
est chauffée sur ladite face d’envers a température de fusion du polyester, de manicre a
réaliser une fusion de la partie desdites boucles étant en contact avec ladite nappe pour
réaliser leur fixation.

On précise ici que la face d’envers de la nappe tuftée est celle qui est opposée a la
face visible par un occupant du véhicule.

Avec I’agencement proposé, de par leur nature chimique commune a base de
polyester, les boucles et la nappe de support se fixent entre elles de fagon tres efficace,
ce qui permet, comme on le verra plus loin, d’apporter un renforcement de la fixation
desdites boucles sur ladite nappe.

Selon un deuxieme aspect, I’invention propose un tapis réalisé par un tel procédé.

D’autres particularités et avantages de 1’invention apparaitront dans la description qui
suit, faite en référence aux figures jointes, dans lesquelles :

[Fig.1] est une vue schématique partielle en coupe d’un tapis selon une réalisation,

[Fig.2] est une section schématique d’une fibre bi-composant.

En référence aux figures, on décrit un procédé de fabrication d’un tapis 1 de sol de
véhicule automobile, ledit procédé comprenant les €tapes suivantes :

. prévoir une nappe de support 2 a base de fibres de polyester thermoplastique
et/ou de polyester thermoplastique modifié,

. piquer des boucles 3 de fils a base de polyester thermoplastique sur ladite
nappe de maniere a réaliser une nappe tuftée,

. déposer en face d’envers 8 de ladite nappe tuftée une couche de fixation 4
desdites boucles a ladite nappe, ladite couche étant a base de polyester ther-
moplastique modifié de maniére a présenter un point de fusion moindre que
celui du polyester, ladite couche étant déposée par extrusion suivie d’un ca-
landrage,

sachant que, préalablement au dép6t de ladite couche de fixation, ladite nappe tuftée
est chauffée sur ladite face d’envers a température de fusion du polyester, de manicre a
réaliser une fusion de la partie 9 desdites boucles étant en contact avec ladite nappe
pour réaliser leur fixation.

Bien entendu, la chauffe de la face d’envers 8 est réalisée pendant la durée juste né-
cessaire pour réaliser la fixation des boucles 3, ceci en évitant une durée de chauffe
excessive susceptible d’occasionner une dégradation de la nappe 2 tuftée

Selon une réalisation, la nappe de support 2 est formée d’un mélange de fibres mono-

composant en polyester thermoplastique et de fibres bi-composant 5 dotées d’une ame
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6 en polyester thermoplastique et d’une gaine 7 en polyester thermoplastique modifié,

de maniere a présenter un point de fusion moindre que celui du polyester.

L’ utilisation d’un tel mélange permet de réaliser une nappe 2 ot la fixation des fibres
entre elles se fait par fusion de la gaine 7 des fibres bi-composant 5.

Selon une réalisation, la nappe de support 2 est sous forme de non tissé.

Selon une réalisation, la nappe de support 2 présente une masse surfacique comprise
entre 80 et 160 g/m?, et plus particulierement entre 100 et 140 g/m?2, et plus particu-
lierement de 1’ordre de 120 g/m?2.

Selon une réalisation, le polyester et/ou le polyester modifi€ de la nappe de support 2
est a base de polytéréphtalate d’éthylene (PET).

Selon une réalisation, le polyester des boucles 3 est a base de polytéréphtalate
d’éthylene (PET).

Selon une réalisation, le polyester modifié de la couche de fixation 4 est a base de po-
lytéréphtalate d’éthylene (PET).

Selon une réalisation, la chauffe de la face d’envers 8 de la nappe 2 tuftée est réalisée
par calandrage a chaud, le cylindre disposé en regard de ladite face étant chauffé a tem-
pérature de fusion du polyester.

Selon une réalisation, le procédé comprend en outre les étapes suivantes :

. découper un premier format de nappe 2 tuftée pourvue de sa couche de
fixation 4,

. disposer ledit premier format sur un deuxieme format de matériau fibreux non
tissé 11 — notamment un feutre, notamment aiguilleté — de masse surfacique
sup€rieure a 250 g/m?, ladite couche de fixation étant tournée vers ledit
deuxiéme format, ledit matériau non tissé étant formé¢ par un mélange de
fibres mono-composant en polyester thermoplastique — notamment en poly-
éthylene téréphtalate — et de fibres bi-composant 5 dotées d’une ame 6 en
polyester thermoplastique — notamment en polyéthyleéne téréphtalate — et
d’une gaine 7 en polyester thermoplastique modifi€ — notamment en poly-
éthylene téréphtalate modifié — de maniere a présenter un point de fusion
moindre que celui du polyester,

. chauffer et presser — notamment entre deux plateaux — ’ensemble a tem-
pérature de fusion du polyester modifié¢, de maniere a fixer ledit deuxi¢me
format sur ladite couche de fixation,

. conformer I’ensemble une fois chauffé entre une matrice et un poingon d’un
moule de maniere a obtenir un tapis 1 de géométrie tridimensionnelle.

L’intégration d’une couche de matériau non tissé 11 au tapis 1 permet de conférer
audit tapis des propriétés améliorées de découplage et d’absorption acoustique.

En outre, de par sa nature thermoplastique, la présence de la couche de matériau non
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tiss€ 11 ne fait pas obstacle au recyclage du tapis 1 en fin de vie.

Selon une réalisation, le matériau non tissé 11 comprend entre 10 et 40 % en poids de
fibres bi-composant 5.

Selon la réalisation représentée, le procédé comprend en outre, lors du calandrage, la
fixation d’un film 12 — par exemple d’épaisseur comprise entre 50 et 150 microns — a
température de fusion du polyester modifié, ledit film étant disposé en envers de la
couche de fixation 4, ledit film présentant, de facon non représentée, une couche
interne en polyester thermoplastique et deux couches externes disposées de part et
d’autre de ladite couche interne, lesdites couches externes étant en polyester thermo-
plastique modifié, de maniere a se fixer respectivement sur ladite couche de fixation et
sur la couche de matériau non tissé 11.

Le polyester et/ou le polyester modifi€ constitutifs du film 12 sont notamment a base
de polyéthylene téréphtalate.

Selon une autre réalisation non représentée, le procédé comprend une étape de
fixation d’un film bicouche comprenant une couche externe en polyester thermo-
plastique — notamment en polytéréphtalate d'éthyléne — et une couche interne en
polyester thermoplastique modifi¢ — notamment en polytéréphtalate d'éthyléne modifié
-, ladite couche interne étant fixée en envers de la couche de matériau non tissé 11.

La mise en place d’un tel film 12 permet d’étanchéifier le tapis, ce qui lui permet
d’assurer une isolation acoustique.

En outre, de par sa nature chimique et thermoplastique, 1’intégration du film 12 au
tapis ne fait pas obstacle au recyclage dudit tapis 1 en fin de vie.

Un test d’abrasion a été réalis€ sur deux échantillons de nappe 2 tuftée pourvue de sa
couche de fixation 4 :

. un premier échantillon de référence ou les boucles 3 n’ont pas été fixées sur
ladite nappe par fusion de la gaine 7 des fibres bi-composant 5 de ladite
nappe,

. un deuxieme échantillon, selon une réalisation de 1’invention, ou lesdites
boucles ont été fixées par une telle fusion.

Le test d’abrasion est celui décrit dans la norme ASTM D 3884-09 en vigueur a la
date de dépot de la demande.

Il est basé sur un principe de roue abrasive rotative actionnée selon une pluralité de
cycles sur I’échantillon a tester, la perte de masse de 1’échantillon étant mesurée a
I’issue de 1’abrasion.

A I’issue du test, on observe une moindre perte de masse sur le deuxi¢me échantillon
que sur le premier, ce qui permet de valider le renforcement de la résistance a
I’abrasion du tapis 1 quand les boucles 3 ont été fixées sur la nappe 2 par fusion de la

gaine 7 des fibres bi-composant 5 de ladite nappe.



[0039]  On décrit enfin un tapis 1 de sol de véhicule automobile réalisé par un tel procédé, les
boucles 3 dudit tapis ayant €t€ fixées sur la nappe de support 2 par chauffe de sa face
d’envers 8 a température de fusion du polyester, de maniere a réaliser une fusion de la

partie 9 desdites boucles étant en contact avec ladite nappe pour réaliser leur fixation.
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[Revendication 4]
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[Revendication 6]

Revendications

Procédé de fabrication d’un tapis (1) de sol de véhicule automobile, ledit

procédé comprenant les €tapes suivantes :

. prévoir une nappe de support (2) a base de fibres de polyester
thermoplastique et/ou de polyester thermoplastique modifi€,

. piquer des boucles (3) de fils a base de polyester thermo-
plastique sur ladite nappe de maniére a réaliser une nappe
tuftée,

. déposer en face d’envers (8) de ladite nappe tuftée une couche
de fixation (4) desdites boucles a ladite nappe, ladite couche
étant a base de polyester thermoplastique modifié de maniere a
présenter un point de fusion moindre que celui du polyester,
ladite couche étant déposée par extrusion suivie d’un ca-

landrage,

ledit procédé étant caractérisé en ce que, préalablement au dépdt de
ladite couche de fixation, ladite nappe tuftée est chauffée sur ladite face
d’envers a température de fusion du polyester, de maniere a réaliser une
fusion de la partie (9) desdites boucles €tant en contact avec ladite nappe
pour réaliser leur fixation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la nappe de
support (2) est formée d’un mélange de fibres mono-composant en
polyester thermoplastique et de fibres bi-composant (5) dotées d’une
ame (6) en polyester thermoplastique et d’une gaine (7) en polyester
thermoplastique modifié, de manicre a présenter un point de fusion
moindre que celui du polyester.

Procédé selon 'une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le polyester et/ou le polyester modifié€ de la nappe de support (2) est
a base de polytéréphtalate d’éthylene (PET).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que le polyester des boucles (3) est a base de polyté-
réphtalate d’éthylene (PET).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que le polyester modifié¢ de la couche de fixation (4) est a
base de polytéréphtalate d’éthylene (PET).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-



[Revendication 7]

[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

ractérisé en ce que la chauffe de la face d’envers (8) de la nappe (2)
tuftée est réalisée par calandrage a chaud, le cylindre disposé en regard
de ladite face étant chauffé a température de fusion du polyester.
Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-

ractérisé en ce qu’il comprend en outre les €tapes suivantes :

. découper un premier format de nappe (2) tuftée pourvue de sa
couche de fixation (4),

. disposer ledit premier format sur un deuxi¢me format de
matériau fibreux non tissé (11) de masse surfacique supérieure
a 250 g/m?, ladite couche de fixation étant tournée vers ledit
deuxieéme format, ledit matériau non tissé étant formé par un
mélange de fibres mono-composant en polyester thermo-
plastique et de fibres bi-composant (5) dotées d’une ame (6)
en polyester thermoplastique et d’une gaine (7) en polyester
thermoplastique modifi¢ de manicre a présenter un point de
fusion moindre que celui du polyester,

. chauffer et presser I’ensemble a température de fusion du
polyester modifié, de maniere a fixer ledit deuxi¢me format
sur ladite couche de fixation,

. conformer ’ensemble une fois chauffé entre une matrice et un
poingon d’un moule de maniere a obtenir un tapis (1) de

géométrie tridimensionnelle.

Procédé selon les revendications 6 et 7, caractérisé en ce qu’il comprend
en outre, lors du calandrage, la fixation d’un film (12) a température de
fusion du polyester modifié, ledit film étant disposé en envers de la
couche de fixation (4), ledit film présentant une couche interne en
polyester thermoplastique et deux couches externes disposées de part et
d’autre de ladite couche interne, lesdites couches externes étant en
polyester thermoplastique modifié¢, de maniere a se fixer respectivement
sur ladite couche de fixation et sur la couche de matériau non tissé (11).
Procédé selon 1'une quelconque des revendications 7 ou 8, caractérisé en
ce que le matériau non tissé (11) comprend entre 10 et 40 % en poids de
fibres bi-composant (5).

Tapis (1) de sol de véhicule automobile réalisé par un procédé selon
l'une quelconque des revendications précédentes, les boucles (3) dudit

tapis ayant été fixées sur la nappe de support (2) par chauffe de sa face



d’envers (8) a température de fusion du polyester, de maniere a réaliser
une fusion de la partie (9) desdites boucles étant en contact avec ladite

nappe pour réaliser leur fixation.
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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