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D'AUTRES METHODES D ASSEMBLAGE

L'assemblage classique des différents éléments constituant le vétement se réalise généra-
lement avec une couture simple ou double. Cependant, il est également possible de con-
cevoir des vétements sans avoir recours a des coutures. En dehors du systéme de tricots
3D « seamless » (c'est-a-dire sans couture latérale) ou « systéme intégral » (obtention d'un
produit entiérement fini & la sortie du métier, sans avoir recours au moindre assemblage),
les confectionneurs peuvent avoir recours a d’autres méthodes d'assemblage notamment
au thermocollage, au thermosoudage (ou thermo-fusion), au soudage par ultrason, ... Ces
méthodes d'assemblage rendent parfois les articles textiles plus agréables au porter, plus
légers ou plus esthétiques. Quant a leur fonctionnalité, quelques-unes de ces techniques
permettent d'éviter des points de fuite (causés par les piqlires d‘aiguille des coutures),
favorisant ainsi Iétanchéité des articles textiles lorsque, précisément, ils doivent |'étre.

m EMPLOIS DE LA CONFECTION
«SANS COUTURE»

Le systéme des tricots 3D «seamless» est une grande ré-
volution dans le secteur des sous-vétements féminins et
masculins, et corsetterie. En effet, ces tricots sans couture
s'adaptent comme une seconde peau et épousent parfai-
tement bien les formes du corps. Cependant, les étoffes
3D font abstraction de cette étude car une étude secon-
daire a été entiérement consacrée a ce sujet (cf revue e.t.n
226).

La confection sans couture par thermocollage, thermo-
soudage, soudage a ultrason sont principalement em-
ployées dans le domaine vestimentaire des profession-
nels (vestes militaires, vestes d'intervention des sapeurs
pompiers, etc) et des consommateurs (imperméables,
parkas, trenchs, vétements «sportswear», etc.). L'étanchéi-
té est 'une des principales propriétés recherchées par de
nombreux confectionneurs qui utilisent ces méthodes
d'assemblage. Quant a l'esthétisme, la légéreté, le confort,
ils constituent aussi des avantages pour le vétement.

m EMPLOIS DE LA CONFECTION
«SANS COUTURE»

Thermocollage : cette méthode repose sur |'utilisation
d'un film mince d'adhésif thermofusible ou
de poudre thermoplastique. Ainsi, sous l'ac-
tion conjuguée de la pression et de la chaleur,
la substance thermofusible ou thermoplasti-
que de la résine adhésive se ramollit, devient
collante, et assure ainsi la cohésion des deux
parties a assembler.

Cette technique est surtout employée pour
I'assemblage des produits textiles composés
de fibres naturelles cellulosiques.

Matériel de thermocollage : calandre ou pres- & ]f':lrai'.'es-‘h'lis

se a thermocoller.

Thermosoudage (ou thermo-fusion) : toujours sous
I'action conjuguée de la chaleur et de la pression, I'assem-
blage est assurée par fusion en faisant fondre, a l'aide
d’éléments chauffants, la matiére textile (fibres synthé-
tiques, en général). Les enduits membranés des vestes
imperméables (fig. 1) sont composés de fibres synthéti-
ques, donc thermoplastiques. Ces derniers sont donc fa-
cilement thermosoudables. Les paramétres de réglages a
prendre en compte pour un thermosoudage réussi sont
principalement : la pression, la température de fusion de
la matiére a thermosouder et la durée de I'assemblage qui
varie selon I'épaisseur de la matiére.

Cette technique d'assemblage est appliquée lorsque la
qualité d'étanchéité/imperméabilité est recherchée. Il
concerne particuliérement les vétements haut de gamme
car le fait d'assembler les éléments par thermosoudage
demande une découpe spéciale au laser afin d'obtenir

un visuel propre. De plus, le temps d'assemblage est plus
long et le matériel est moins répandu.

Matériel de thermosoudage utilisé : presse a thermosouder.

Soudage par ultrason : c'est également |'un des procé-
dés utilisés pour I'assemblage d'éléments thermofusibles.
Le principe du soudage consiste a associer une pression
d'appui a la vibration ultrasonore. L'énergie ultrasonore
obtenue produit un échauffement de la matiére, ce qui
permet I'assemblage des éléments.

Fig.1
Assemblage d'un ourlet
a l'gide d'un thermocollant

(source : Protechnic)



CTTN-IREN

Il existe principalement deux techniques d’'assemblage
par ultrasons :
« par chevauchement ou « overlapping » avec ou sans
l'utilisation d'un ruban thermofusible (fig. 3 et 4). Ce ru-
ban thermofusible utilisé posséde une température de
fusion moins élevée que les tissus a assembler et fond
donc en premier. La résine adhésive se ramollit, devient
collante, et assure la cohésion, par chevauchement, des
deux parties & assembler. Si I'on fait abstraction de ru-
ban, I'assemblage se réalise donc par fusionnement de
la matiére textile synthétique.
- par découpe et soudage ultrasonores ou «cut-weld»
(fig. 5). L'utilisation du ruban thermofusible est fonda-
mentale. En effet, on utilise I'¥nergie ultrasonore pour
découper deux ou plusieurs épaisseurs de tissus. Ensui-
te, ces tissus sont posés a plat bord a bord sur la machine
a ultrasons et une mince couche d'adhésif vient plaquer
et se fixer sur ces bords afin d'en assurer I'assemblage.
Le soudage par ultrasons reste une méthode d'assembla-
ge assez onéreuse. De plus, les paramétres a régler de la
machine a ultrasons sont nombreux.

D'autres méthodes d'assemblage existent, en utilisant
d’autres sources d'énergie, telles que le soudage au laser
qui emploie un faisceau lumineux trés puissant et le sou-
dage a haute fréquence qui nécessite donc, comme son
nom l'indique, d'un passage de courant électrique. Ces 2
méthodes consistent en la création d'un champ électros-
tatique permettant les vibrations moléculaires nécessaires
a un échauffement interne entrainant le ramollissement
des faces a souder.

Plusieurs méthodes d‘assemblage sont a la disposition
des confectionneurs. C'est a eux de choisir la méthode qui
leur satisfera le mieux en termes de co(it et dénergie sou-
haitée (IR, ultrasons, courant électriciue, etc.), ainsi que la
vitesse et la qualité d'assemblage recherchées.
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Fig.2
Mesure d‘imperméabilité
d’une veste Quechua

(source : Décathlon)
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Fig.3
Assemblage «overlapping» avec utilisation d’un ruban
thermofusible
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Fig.4
Assemblage «overlapping» sans utilisation de ruban
thermofusible

£

A=A
_/

Assemblage «cut-weld»

Sur les thermocollants

Toutes ces méthodes d'assemblage peuvent ou non né-
cessiter |'utilisation de thermocollants, appelés aussi ru-
bans adhésifs ou bandes adhésives, rubans ou bandes
thermofusibles, <hotmelt» ou encore «seam tape».

Les thermocollants sonten fait des résines thermofusibles.
lIs se présentent généralement sous forme de rubans plus
ou moins larges et sous forme de grille, film ou voile.

Les matiéres thermofusibles les plus couramment utili-
sées sont des copolyamides (pouvant atteindre au dela de
110°C). Ces copolyamides sont le résultat d'un mélange
de granules de différents polymeéres (composés de plu-
sieurs types de monomeéres). De ce fait, on peut obtenir
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