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Description

Domaine technique:

[0001] La présente invention concerne un procédé de
fabrication d’'un élément en mousse pour la décoration,
'ameublement, le calage et/ou le transport d’objets, I'in-
sonorisation ou similaire, dans lequel on réalise ledit élé-
ment a partir d’'une plaque de mousse et on prévoit une
étape d’'impression dans laquelle on utilise des encres
polymérisables aux rayons ultra-violets pour réaliser un
décor sur au moins une des faces de ladite plaque de
mousse ou ledit élément en mousse par une technique
d’'impression numérique a jet d’encre, ladite étape d’im-
pression étant suivie ou comprenant une étape de sé-
chage desdites encres par rayonnement ultra-violet.

Technique antérieure :

[0002] A cejour, les plaques de mousse obtenues par
expansion de matieres synthétiques sont largement ré-
pandues dans divers secteurs domestiques et indus-
triels. Elles sont notamment utilisées brutes ou teintées
dans la masse. Elles peuvent aussi étre habillées d’un
revétement permettant d’améliorer leur aspect en fonc-
tion de I'application souhaitée. Mais les solutions actuel-
les ne sont pas satisfaisantes en ce qu’elles n’offrent pas
une panoplie étendue de décors.

[0003] Dans le domaine spécifique de 'emballage, on
découpe des éléments de calage dans des plaques de
mousse etony réalise généralement des empreintes par
différents procédeés, tel que par découpage ou déforma-
tion de matiére poury loger un ou plusieurs objets a trans-
porter. En fonction de I'objet a emballer, des caractéris-
tiques mécaniques du calage, des contraintes liées au
transport et/ou au stockage, et de I'esthétique recher-
chée, on choisit le type de matiere synthétique a expan-
ser pour réaliser la mousse, sa couleur par l'ajout de
pigments, sa densité, sa dureté, etc. Toutefois, ce type
d’élément de calage en mousse présente des caracté-
ristiques esthétiques limitées et un toucher insatisfaisant
pour certaines applications. Notamment, dans le domai-
ne particulier du conditionnement des produits de luxe
ou similaires, I'élément de calage brut ne peut pas étre
utilisé comme présentoir permettant de mettre en valeur
le produit. Il doit par conséquent étre reconditionné dans
un suremballage avant d’étre protégé par un film en cel-
lophane ou similaire, ce suremballage prenant la forme
par exemple d’un coffret réalisé en carton ou toute autre
matiere adaptée. A I'heure de la réduction de la produc-
tion de déchets, on a cherché des solutions pour suppri-
mer le recours a ce type de suremballage en permettant
al’élément de calage de remplir une fonction supplémen-
taire de présentoir du produit qui s’auto suffit, cette fonc-
tion se combinant a sa fonction premiere de calage effi-
cace pour préserver le produit pendant son transport.
[0004] On connait par ailleurs d’autres types d’élé-
ments de calage qui sont des produits complexes cons-
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titués d’au moins une piéce en mousse recouverte d’un
revétement de finition, contrecollé, permettant notam-
ment d’améliorer I'esthétique et le toucher desdits élé-
ments. Il s’agit d’'un procédé fastidieux a mettre en
oeuvre, source de colts additionnels, pour un résultat a
moyen terme non garanti. En effet, le contre-collage peut
générer des défauts d’aspect si le revétement n’est pas
parfaitement plaqué sur la pieéce en mousse, notamment
lorsque la piéce en mousse a une forme tridimension-
nelle avec des angles, des arrondis, etc. Dans ce procé-
dé, les empreintes sontréalisées soit par thermoformage
et elles ne peuvent pas avoir un contour précis délimité
par une aréte périphérique, soit par estampage et elles
sont obligatoirement traversantes. La découpe par es-
tampage s’effectue au moyen d’un oultil traversant tel
qu’un emporte piéce d’ou I'impossibilité de créer des dé-
coupes borgnes c’est a dire non traversantes. De plus
I'estampage a l'inconvénient d’écraser et de déformer la
pieéce en mousse au moment de la découpe d’ou la né-
cessité de faire une reprise d’usinage des bords de la
piece pour rectifier leur planéité. Enfin, ce procédé limite
les possibilités de décors au choix des revétements dis-
ponibles et compatibles avec la mousse. Cette solution
n’est donc pas satisfaisante.

[0005] Les publications JP 2009 221365 et JP 2003
313333 décrivent des panneaux d’affichage sous la for-
me d’une plaque en mousse de polystyréne dont la face
visible est décorée par une technique d’'impression a jet
d’encre au moyen d’'une encre polymérisable aux rayons
ultra-violets, cette face pouvant étre ou non traitée au
moyen d’'un primaire d’accrochage. Ces exemples ne
sont pas applicables a la fabrication de présentoirs en
mousse, notamment pour conditionner des produits de
luxe, étant donné que la mousse de polystyréne utilisée
est une mousse de bas de gamme, dont I'aspect et le
toucher ne sont pas suffisamment fin et doux. De plus,
limpression a jet d’encre sur une mousse de polystyréne
ne permet pas d’atteindre un rendu des couleurs de qua-
lité photographique. En effet, la porosité de la mousse
de polystyréne provoque une absorption des encres et
une altération de la netteté de I'impression. Ces solutions
ne sont pas non plus satisfaisantes.

Exposé de l'invention :

[0006] La présente invention vise a apporter une so-
lution aux problémes évoqués ci-dessus en proposant
un procédé de fabrication simple, facile a mettre en
oeuvre, utilisant des procédés connus et peu onéreux,
permettant la fabrication d’'un élément en mousse dont
les caractéristiques esthétiques sont grandement amé-
liorées lui permettant de réaliser une fonction de déco-
ration, de présentoir pour mettre en valeur le produit, ou
similaire, autorisant une gamme infinie de décor jusqu’a
la personnalisation dudit décor.

[0007] Dans ce but, I'invention concerne un procédé
de fabrication du genre indiqué en préambule, caracté-
risé en ce qu’il comprend une étape préparatoire a ladite
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étape d'impression dans laquelle on prépare la face de
ladite de mousse ou dudit élément en mousse destinée
arecevoir ledit décor en la neutralisant et en la nettoyant,
et en ce que, dans ladite étape préparatoire, avant et/ou
apres le nettoyage, on dé-ionise ladite face a décorer au
moyen de barres antistatiques pour supprimer toute élec-
tricité statique et la rendre inerte.

[0008] Ainsi, lors de I'étape d’impression, les gouttes
d’encre qui sont des nanos voire des picots gouttes tom-
bent a I'endroit précis du motif a réaliser sans étre dé-
viées par I'électricité statique dont est chargée la plaque
de mousse. De fait, la superposition des couleurs pour
réaliser un motif est réalisée avec une trés grande pré-
cision permettant d’atteindre une qualité photographi-
que.

[0009] Dans ladite étape préparatoire, on brosse mé-
caniquement ladite face a décorer pour la débarrasser
des poussiéres.

[0010] Postérieurement a I'étape dimpression, on
peut réaliser une étape de vernissage dans laquelle on
dépose sur ladite face décorée un vernis pour la protéger
au moins de I’humidité, du frottement et/ou des intempé-
ries.

[0011] Dansunepremiére variante du procédé, onréa-
lise I'étape d’'impression sur la plaque de mousse et on
découpe I'élément en mousse dans ladite plaque de
mousse imprimée.

[0012] Dans une deuxiéme variante du procédé, on
découpe I'élément en mousse dans la plaque de mousse
brute et on réalise I'étape d’impression directement sur
ledit élément en mousse.

[0013] On peut réaliser une ou plusieurs étapes d’'im-
pression successives pour réaliser un décor sur les
autres faces dudit élément en mousse, chaque étape
d’impression étant précédée de ladite étape préparatoi-
re.

[0014] Pour réaliser une empreinte dans ledit élément
en mousse, on peut utiliser une technique de découpage
de matiere choisie dans le groupe comprenant le fraisa-
ge, I'estampage, le sciage, la découpe au fil a froid, la
découpe laser. On peut aussi pousser la forme de I'em-
preinte découpée a l'intérieur de 'empreinte puis couper
la partie de la forme de I'empreinte découpée qui est
saillante au dos de I'élément en mousse.

[0015] Sion fabrique un élément en mousse compor-
tant au moins deux volets articulés entre eux par au
moins une zone de matiére de faible épaisseur pour for-
mer un coffret pouvant occuper une position ouverte de
présentoir et une position fermée de transport, on peut
réaliser I'étape d’impression sur toutes les faces exté-
rieures et intérieures dudit élément en mousse, chaque
étape d'impression étant précédée de ladite étape pré-
paratoire.

[0016] Préalablement a ladite étape d’'impression et
selon la qualité de la mousse a imprimer, on peut traiter
la face a décorer au moyen d’un primaire d’accrochage
permettant d’améliorer la tenue de I'encre.

[0017] Préalablement a ladite étape d’'impression, le
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procédé peutcomprendre une étape de revétement dans
laquelle on applique sur laface de ladite plaque de mous-
se ou dudit élément en mousse a décorer au moins un
revétement de finition, et, dans ladite étape préparatoire,
on prépare ledit revétement de finition a recevoir ladite
impression. Ce revétement peut étre choisi dans le grou-
pe comprenant un film, une feuille ou une peau a base
de polyéthyléne, polyuréthane, polychlorure de vinyle ou
d’'un mélange de ces matieres, un tissu, un non tissé ou
un voile a base de fibres naturelles et/ou synthétiques.
Dans ladite étape préparatoire, on peut réaliser un trai-
tement choisi parmi le traitement Corona®, la micro-per-
foration, l'induction d’un apprét et/ou d’'un primaire d’ac-
crochage.

[0018] Leditprocédé peutcomporter une étape de gra-
vure qui est réalisée avant ou apres I'étape d’'impression,
au moyen d’un procédé choisi parmi la gravure laser, le
marquage a chaud.

[0019] De préférence, ladite plague de mousse est ob-
tenue par expansion de matiéres synthétiques choisies
dans le groupe comprenant le polyuréthanne, polyester,
polypropyléne, polyéthyléne, polyéther, caoutchouc cel-
lulaire, un mélange et/ou un complexe de ces matieres,
ayant une densité comprise entre 8 et 300 kg/m3.
[0020] On peut réaliser I'étape d’impression sur plu-
sieurs éléments en mousse simultanémentindexés dans
un support multi-objets.

Description sommaire des dessins :

[0021] La présente invention et ses avantages appa-
raitront mieux dans la description suivante de plusieurs
modes de réalisation donnés a titre d’exemples non limi-
tatifs, en référence aux dessins annexés, dans lesquels:

- lafigure 1 est une vue schématique d’une ligne de
fabrication d’'un élément en mousse,

- lafigure 2 est une vue en perspective d'un outil d’in-
dexage de plusieurs éléments en mousse obtenus
selon le procédé de fabrication selon l'invention,

- lesfigures 3A-D représentent quatre étapes succes-
sives du procédé de fabrication selon l'invention,

- lafigure 4 est une vue en perspective d'un élément
de calage en mousse en cours de fabrication,

- lafigure 5 montre un élément de calage en mousse
obtenu selon le procédé illustré aux figures 3 ou 4,

- la figure 6 est une vue en perspective d’'un autre
élément de calage en mousse en cours de fabrica-
tion, et

- lesfigures 7 et 8 montrent deux exemples d’élément
de calage en mousse obtenus selon le procédé il-
lustré a la figure 6.

lllustrations de l'invention et différentes maniéres de réa-
liser 'invention :

[0022] En référence aux figures 5, 7 et 8, I'élément en
mousse représenté est un élément de calage 10, 20 et
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30 pour le calage et/ou le transport d’objets. Il est illustré
selon trois modes de réalisation différents donnés uni-
quement a titre d’exemple et obtenus selon le procédé
de fabrication de I'invention décrit plus loin. Bien entendu,
ces exemples ne sont pas limitatifs mais permettent de
montrer les multiples possibilités offertes par le procédé
del'invention. Les éléments en mousse peuvent étre uti-
lisés dans toute autre application, telle que notamment
la décoration intérieure et/ou extérieure, 'ameublement,
le décor de scéne, l'insonorisation, etc. sous la forme
d’éléments en deux ou en trois dimensions, de forme
géométrique simple ou complexe.

[0023] L’élément de calage 10 représenté a la figure
5 comporte une piece en mousse 11 de forme parallélé-
pipédique et d’'une épaisseur déterminée, définissant
une face avant 12 plane, une face arriére 13 plane et un
pourtour 14 droit. Il comporte cing empreintes 15, 15’ non
traversantes, réparties sur sa face avant 12 et disposées
parallélement entre elles. Quatre empreintes 15 sont
identiques et une des empreintes 15’ est différente no-
tamment dans ses dimensions. Elles correspondent cha-
cune a une partie au moins d’un objet a transporter (non
représentés). Lorsque les objets sont placés dans I'élé-
ment de calage 10, 'ensemble peut étre conditionné
dans une boite, sous film ou sous blister, les objets pou-
vant rester visibles.

[0024] L’élément de calage 20 représenté a la figure
7 comporte une piece en mousse 21 de forme parallélé-
pipédique et d’'une épaisseur déterminée, définissant
une face avant 22 plane, une face arriére 23 plane et un
pourtour 24 droit. La piéce en mousse 21 est divisée en
deuxvolets 21a, 21b par une découpe 21c arriére et cen-
trale, créant une zone de matiére de faible épaisseur 21d
formantune charniére permettantI'articulation des volets
ala maniére d’un livre. L'élément de calage 20 définit un
coffret pouvant occuper une position fermée de transport
dans laquelle les volets 21a, 21b se referment sur I'objet
a transporter pour constituer un conditionnement a part
entiére, et une position ouverte de présentoir dans la-
quelle I'objet transporté est visible et mis en valeur dans
son coffret. Cet élément de calage 20 comporte deux
empreintes 25, 25 non traversantes, disposées en miroir
sur la face avant 22 de chaque volet 21a, 21b. Ces em-
preintes 25, 25’ présentent un contour identique mais
des formes intérieures différentes, compatibles avec le
produit a transporter. Lorsque I'objet est placé dans I'élé-
ment de calage 20 et que ce dernier est refermé autour
dudit objet, les volets 21a, 21b peuvent étre maintenus
en position fermée par tout moyen approprié et par exem-
ple des moyens de fermeture magnétique intégrés dans
la piece en mousse. En position fermée, I'élément de
calage 20 peut étre conditionné dans une boite, sous film
ou sous blister, si besoin.

[0025] L’élément de calage 30 représenté a la figure
8 ressemble a I'élément de calage 20 de I'exemple pré-
cédent. Il comporte une piéce en mousse 31 de forme
parallélépipédique et d’épaisseur déterminée, définis-
sant une face avant 32 plane, une face arriére 33 plane
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et un pourtour 34 droit. La piece en mousse 31 est éga-
lement divisée en deux volets 31a, 31b mais par deux
découpes 31c avant, centrales et paralléles, en forme de
V en angle droit, créant deux zones de matiére de faible
épaisseur 31d formant deux charniéres permettant I'ar-
ticulation des deux volets 31a, 31b a la maniére d’'un
livre. Cette forme de réalisation permet de créer un élé-
ment de calage 30 sous la forme d’un coffret pouvant
occuper une position fermée de transport dans laquelle
les volets 31a, 31b se referment sur I'objet a transporter
pour constituer un conditionnement a part entiére, et une
position ouverte de présentoir dans laquelle I'objet trans-
porté est visible et mis en valeur dans son coffret. Cet
élément de calage 30 comporte deux empreintes 35, 35’
non traversantes, disposées en miroir sur la face avant
32 des volets 31a, 31b. Ces empreintes 35, 35’ présen-
tent un contour identique mais des formes intérieures
différentes, compatibles avec le produit a transporter.
Lorsque I'objet est placé dans I'élément de calage 30 et
que ce dernier est refermé autour dudit objet, les volets
31a, 31b peuvent étre maintenus en position fermée par
tout moyen approprié et par exemple des moyens de
fermeture magnétique intégrés dans la piece en mousse.
En position fermée, I'élément de calage 30 peut étre con-
ditionné dans une boite, sous film ou sous blister, si be-
soin.

[0026] Le procédé de fabrication d’'un élément de ca-
lage 10, 20, 30 en mousse pour le transport d’objets, tel
qu'illustré ou tout autre forme de réalisation, prévoit no-
tamment une étape de découpe dans laquelle on décou-
pe dans une plaque de mousse au moins une piece cor-
respondant a I'élément de calage a fabriquer, et une éta-
pe de mise en forme dans laquelle on réalise au moins
une empreinte dans la piece en mousse, I'empreinte cor-
respondant au moins a une partie de I'objet a transporter.
[0027] Bien entendu, pour des éléments en mousse
plus simple, en forme de plaque par exemple, destinés
a d’autres applications que le calage et/ou le transport,
telles que la décoration, 'ameublement, I'insonorisation
ou similaire, les étapes de découpe et/ou de mise en
forme ne sont pas forcément nécessaires.

[0028] Le procédé de fabrication selon I'invention pré-
voit au moins une étape préparatoire dans laquelle on
prépare la face de la plaque de mousse ou de la piéce
découpée destinée arecevoir un décor en la neutralisant
et en la nettoyant et en ce que, dans ladite étape prépa-
ratoire, avantet/ou apres le nettoyage, on dé-ionise ladite
face a décorer au moyen de barres antistatiques pour
supprimer toute électricité statique et la rendre inerte,
suivie d’'une étape d’'impression dans laquelle on réalise
un décor sur ladite face préparée de la plaque de mousse
ou de la piece découpée par un procédé d’impression
numérique a jet d’encre.

[0029] Ces étapes préparatoire et d'impression peu-
ventse dérouler aussibien surla plaque de mousse brute
1 conformémenta la figure 3A, que surla piece découpée
11 selon la figure 4, ou sur le produit partiellement fini 21
qui peut étre un coffret selon la figure 6. De méme, ces



7 EP 2 399 751 B1 8

étapes préparatoire et d’impression peuvent étre réali-
sées sur une seule piéce, telle que la plaque de mousse
1, et dans ce cas, la plaque est transportée par un con-
voyeur a travers les modules préparatoire P et d’'impres-
sion |. Ces étapes peuvent aussi étre réalisées sur plu-
sieurs piéces 11, 21 simultanément, telles que sur plu-
sieurs pieces découpées 11 ou plusieurs coffrets 21, et
dans ce cas, ces pieces peuvent étre positionnées dans
un support multi-objets 2 comportant un nombre d’em-
preintes 3 adapté au nombre de piéces a imprimer si-
multanément. Ce support 2 permet d’indexer les piéces
11, 21 pour garantir un positionnement précis du décor
imprimé. Il permet notamment I'impression de toutes les
faces d’un coffret 21 au moyen d’une image qui se dé-
roule de maniéere continue sur lesdites faces.

[0030] La figure 1 représente schématiquement une
partie de la ligne L de fabrication correspondant aux éta-
pes préparatoire P et d'impression |. Le module A permet
le positionnement de la plague ou de la piéce en mousse
a traiter sur un convoyeur (non représenté) ou un plateau
mobile adapté pour maintenir la piéce en position pla-
quée et offrir au module d’'impression | une surface plane
stable en vue d’un résultat optimal. Si I'impression est
réalisée sur la plaque de mousse 1 celle-ci peut étre
maintenue par aspiration au moyen de ventouses dispo-
sées sous le convoyeur ou le plateau, ou par tout moyen
similaire. Si I'impression est réalisée sur des piéces in-
dividuelles 11, 21, elles peuvent étre maintenues par tout
moyen adapté, ou dans le support multi-objets 2 garan-
tissant un positionnement et un indexage précis.
[0031] Le module P permet de réaliser I'étape prépa-
ratoire a 'impression dans laquelle on neutralise la char-
ge électrostatique de la piece en mousse et on la nettoie
pour la débarrasser de toutes les impuretés qui ont pu
se poser et s’accumuler a la surface de la piéce mais
aussi en profondeur dans les alvéoles de la mousse qui
ont été coupée et qui sont ouvertes sur I'environnement
extérieur. On brosse mécaniquement la face de la piéce
a traiter pour la dépoussiérer a l'aide d’une ou de plu-
sieurs brosses P1 anti-rayures combinées a une hotte
aspirante. La brosse P1 décroche les poussiéres de la
piece a traiter et une rampe soufflante a air comprimé
aide a décoller les particules aprés brossage. Les pous-
siéres sont aspirées par la hotte et récupérées dans un
bac. Le supportde la hotte aspirante est équipé de barres
antistatiques P2 qui neutralisent la charge électrostati-
que avant et/ou apres brossage de fagon a supprimer
tout nouvel effet d’attraction des poussiéres. Ces barres
antistatiques P2 permettent de dé-ioniser la face de la
pieéce a décorer pour la rendre inerte et supprimer ainsi
toute électricité statique qui aurait pour conséquence de
dévier les gouttes d’encre, qui sont des nanos voire des
picots gouttes, et de créer sur le motif imprimé un effet
brouillard non acceptable. Ce module P est réglable en
hauteur par rapport a la piéce a traiter pour amener la
brosse P1 au contact de la piéce a traiter et les barres
antistatiques P2 a proximité de la piece.

[0032] Lemodulelpermetderéaliserl'étape d’impres-
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sion al’aide d’encres qui sont notamment polymérisables
aux rayons ultra-violets, éjectées par une ou plusieurs
buses d’'impression |1. Cette étape est bien entendu sui-
vie ou comporte une étape de séchage des encres par
rayonnement ultra-violet pour provoquer leur polyméri-
sation. Le module | est également réglable en hauteur
par rapport a la piece a traiter pour positionner les buses
d’'impression 11 a proximité de la piece et par exemple a
une distance entre 0,5mm a 4mm environ. Pour parfaire
la qualité d'impression en vue d’atteindre un rendu quasi
photographique, le module | comporte une ou plusieurs
barres antistatiques P2 positionnées juste avant les bu-
ses d’'impression 11. Ces barres antistatiques P2 ont un
effet dé-ionisant sur la face de la piéce a décorer pour la
rendre inerte et supprimer ainsi toute électricité statique.
Ainsi les gouttes d’encre éjectées des buses d’'impres-
sion |1 ne sont pas déviées de leur trajectoire et se po-
sitionnent sur la face a décorer selon le motif prévu, avec
une précision quasi photographique.

[0033] Au module B, la piéce imprimée est récupérée
pour pouvoir réaliser les étapes complémentaires visant
a terminer I'élément en mousse. S’il s’agit d’'un élément
en mousse pour la décoration, 'ameublement ou simi-
laire, il peut étre terminé a la sortie du module d’'impres-
sion |, ou nécessiter des décors additionnels par incrus-
tation, gravure, etc., des découpes, des assemblages
avec d’autres piéces, etc. S’il s’agit d’'un élément de ca-
lage pour le calage et/ou le transport d’objets, on va réa-
liser les étapes de découpe des piéces en mousse et de
formation des empreintes dans les piéces en mousse
par des techniques de découpage telles que le fraisage,
I'estampage, le sciage, la découpe au fil a froid, la dé-
coupe laser ou similaire, sous réserve de pouvoir obtenir
une découpe propre, précise, sans bavure, ni déforma-
tion de la matiére. Pour réaliser les empreintes 15 dans
la piece découpée 11, on peut fraiser la piece. On peut
aussi découper 'empreinte (cf. fig. 3B), pousser la forme
de I'empreinte 15 découpée a l'intérieur de I'empreinte
(cf. fig. 3C) puis couper la partie de la forme de I'emprein-
te 15 découpée qui est saillante au dos de la piéce (cf.
fig. 3D).

[0034] Préalablemental'étape d'impression et notam-
ment dans le cas d’'une mousse non réticulée, on peut
traiter la face a décorer au moyen d’un primaire d’accro-
chage permettant d’'améliorer la tenue de I'encre. Ce pri-
maire d’accrochage peut étre un promoteur d’adhérence
pour impression numérique, tel que par exemple un sol-
vant naphta aromatique.

[0035] Préalablement a I'étape d’impression et selon
le rendu recherché, on peut ajouter une étape de revé-
tementdans laquelle on applique sur la face de la plaque
de mousse ou de la piéce découpée a décorer au moins
un revétement de finition. Dans I'étape préparatoire, on
prépare alors le revétement de finition a recevoir I'im-
pression numérique. Le revétement de finition peut étre
choisi dans le groupe comprenant un film, une feuille ou
une peau a base de polyéthyléne, polyuréthane, poly-
chlorure de vinyle ou d’'un mélange de ces matiéres, un
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tissu, un non tissé ou un voile a base de fibres naturelles
et/ou synthétiques. Dans ce cas, on réalise dans I'étape
préparatoire, un traitement choisi parmile traitement Co-
rona®, la micro-perforation, I'induction d’un apprét, I'ap-
plication d’'un primaire d’accrochage ou similaire permet-
tant de garantir 'accroche des encres sur ledit revéte-
ment de finition. Le traitement Corona® est notamment
décrit dans les publications EP 2 053 104 et US
2004/045931 et appliqué aux films plastiques.

[0036] On peutaussiprévoirune étape de gravure, qui
peut étre réalisée avant ou aprés I'étape d’'impression,
au moyen d’un procédé choisi parmi la gravure laser, le
marquage a chaud, ou similaire, permettant une large
gamme de combinaison de décors.

[0037] On peut également prévoir une étape de ver-
nissage destinée a protéger I'impression de '’humidite,
des frottements, des intempéries, etc. Cette étape de
vernissage peut étre réalisée de suite apres I'étape d’'im-
pression, en cours ou a la fin des étapes complémentai-
res visant a terminer I'élément en mousse, au moyen
d’un vernis résistant a I'eau et aux UV par exemple ou
tout type de vernis approprié.

[0038] La mousse utilisée pour fabriquer I'élément de
calage 10, 20, 30 peut étre une mousse traditionnelle,
obtenue par expansion de matiéres synthétiques telles
que le polyuréthanne, polyester, polypropyléne, polyé-
thyléne, polyéther, caoutchouc cellulaire ou similaire, un
mélange ou un complexe de ces matiéres. Il peut s’agir
d’'une mousse réticulée ou non, a cellules ouvertes ou
non, de densité plus ou moins forte, par exemple com-
prise entre 8 et 300 kg/m3, de tous coloris.

[0039] Il ressort clairement de cette description que
Iinvention permet d’atteindre les buts fixés. La présente
invention n’est pas limitée aux exemples de réalisation
décrits mais s’étend a toute modification et variante évi-
dentes pour un homme du métier tout en restant dans
I'étendue de la protection définie dans les revendications
annexées.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un élément en mousse ob-
tenu par expansion de matiéres synthétiques pour
la décoration, I'ameublement, le calage et/ou le
transport d’objets, I'insonorisation ou similaire, dans
lequel on réalise ledit élément a partir d’'une plaque
de mousse et on prévoit une étape d’impression
dans laquelle on utilise des encres polymérisables
aux rayons ultraviolets pour réaliser un décor sur au
moins une des faces de ladite plaque de mousse ou
ledit élément en mousse par un procédé d’impres-
sion numérique a jet d’encre, ladite étape d’impres-
sion étant suivie ou comprenant une étape de sé-
chage desdites encres par rayonnement ultra-violet,
caractérisé en ce qu’il comprend une étape prépa-
ratoire a ladite étape d’impression dans laquelle on
prépare la face de ladite plaque de mousse ou dudit
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élément en mousse destinée a recevoir ledit décor
en la neutralisant et en la nettoyant, et en ce que,
dans ladite étape préparatoire, avant et/ou apres le
nettoyage, on dé-ionise ladite face a décorer au
moyen de barres antistatiques pour supprimer toute
électricité statique et la rendre inerte.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que, dans ladite étape préparatoire, on brosse mé-
caniquement ladite face a décorer pour la débarras-
ser des poussiéres.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, postérieure-
ment a ladite étape d’'impression, le procédé com-
prend une étape de vernissage de ladite face impri-
mée pour la protéger de 'humidité, des frottements
et/ou des intempéries.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on réalise la-
dite étape d’'impression sur ladite plaque de mousse
et en ce que I'on découpe, dans ladite plaque de
mousse imprimée, ledit élément en mousse.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que I'on découpe ledit élé-
ment en mousse dans ladite plaque de mousse brute
et en ce que I'on réalise ladite étape d’'impression
directement sur ledit élément en mousse.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
4 et 5, caractérisé en ce que I'on réalise une ou
plusieurs étapes d’impression successives pourréa-
liser un décor sur les autres faces dudit élément en
mousse, chaque étape d’'impression étant précédée
de ladite étape préparatoire.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
4 a 6, caractérisé en ce que, pour réaliser une em-
preinte dans ledit élément en mousse, on utilise une
technique de découpage de matiere choisie dans le
groupe comprenant le fraisage, I'estampage, le scia-
ge, la découpe au fil a froid, la découpe laser.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que, pour réaliser ladite empreinte dans ledit élé-
ment en mousse, on pousse la forme de 'empreinte
découpée a l'intérieur de 'empreinte puis on coupe
la partie de la forme de 'empreinte découpée qui est
saillante au dos dudit élément.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel on fabrique un élément en
mousse comportant au moins deux volets articulés
entre eux par au moins une zone de matiere de faible
épaisseur pour former un coffret pouvant occuper
une position ouverte de présentoir et une position
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fermée detransport, caractérisé en ce qu’onréalise
I'étape d’'impression sur toutes les faces extérieures
et intérieures dudit élément en mousse, chaque éta-
pe d’impression étant précédée de ladite étape pré-
paratoire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, préalablement
aladite étape d'impression, on traite laface adécorer
au moyen d’un primaire d’accrochage permettant
d’améliorer la tenue de I'encre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
129, caractérisé en ce que, préalablement a ladite
étape d'impression, le procédé comprend une étape
de revétement dans laquelle on applique sur au
moins une des faces de ladite plaque de mousse ou
dudit élément en mousse au moins un revétement
de finition, et en ce que, dans ladite étape prépara-
toire, on prépare ledit revétement de finition a rece-
voir ladite impression.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que ledit revétement de finition est choisi dans le
groupe comprenant un film, une feuille ou une peau
a base de polyéthyléne, polyuréthane, polychlorure
de vinyle ou d’'un mélange de ces matieres, un tissu,
un non tissé ou un voile a base de fibres naturelles
et/ou synthétiques, et en ce que dans ladite étape
préparatoire, on réalise un traitement choisi parmile
traitement Corona®, la micro-perforation, I'induction
d’'un apprét, I'application d’un primaire d’accrocha-
ge.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte une
étape de gravure qui est réalisée avant ou aprées
I'étape d’impression, au moyen d’un procédé choisi
parmi la gravure laser, le marquage a chaud.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite plaque
de mousse est obtenue par expansion de matiéres
synthétiques choisies dans le groupe comprenant
les mousses en polyuréthanne, polyester, polypro-
pyléne, polyéthyléne, polyéther, caoutchouc cellu-
laire, un mélange et/ou un complexe de ces matie-
res.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu’on réalise ladite plaque de mousse avec une
densité comprise entre 8 et 300 kg/m3.

Procédé selon 'une quelconque des revendications,
caractérisé en ce qu’on réalise ladite étape d’'im-
pression sur plusieurs éléments en mousse simul-
tanément indexés dans un support multi-objets.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines mittels Expansion
von Kunststoffen erhaltenen Schaumstoffelementes
fir Dekorationszwecke, Mobel, das Einkeilen
und/oder den Transport von Gegenstanden, die
Schalldampfung oder ahnliches, bei dem man das
besagte Element aus einer Schaumstoffplatte her-
stellt und man einen Bedruck-Schritt vorsieht, bei
dem man ultraviolett-polymerisierbare Tinten ver-
wendet um auf mindestens einer der Seiten der be-
sagten Schaumstoffplatte oder auf dem besagten
Schaumstoffelement mittels eines digitalen Tinten-
strahldruck-Verfahrens ein Dekor auszufiihren, wo-
bei der besagte Bedruck-Schritt von einen Schritt
zum Trocknen der besagten Tinten durch Ultravio-
lett-Strahlung gefolgt wird oder diesen Schritt zum
Trocknen betragt, dadurch gekennzeichnet, dass
es einen Vorbereitungs-Schritt fir den besagten Be-
druck-Schritt betragt, bei dem man die Seite der be-
sagten Schaumstoffplatte oder des besagten
Schaumstoffelements, die den Dekor erhalten soll,
durch Neutralisierung und Reinigung vorbereitet,
und dadurch, dass in dem besagten Vorbereitungs-
Schritt, vor und/oder nach der Reinigung, man die
besagte zu dekorierende Seite mittels Antistatiksta-
be entionisiert um jede statische Elektrizitdt abzu-
schaffen und sie inert zu machen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man in dem besagten Vorberei-
tungs-Schritt die besagte zu dekorierende Seite me-
chanisch birstet um sie von Staub zu befreien.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verfahren, nach dem besagten Bedruck-Schritt,
einen Lackierungs-Schritt der besagten bedruckten
Seite betragt, um diese vor Feuchtigkeit, Reibungen
und/oder Witterungseinfluss zu schiitzen.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
man den besagten Bedruck-Schritt auf der besagten
Schaumstoffplatte ausfiihrt, und dass man das be-
sagte Schaumstoffelementin der besagten bedruck-
ten Schaumstoffplatte ausschneidet.

Verfahren nach einem beliebigen der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass man das be-
sagte Schaumstoffelement in der besagten rohen
Schaumstoffplatte ausschneidet und dadurch, dass
man den besagten Bedruck-Schritt direkt auf dem
besagten Schaumstoffelement ausfihrt.

Verfahren nach einem beliebigen der Anspriiche 4
und 5, dadurch gekennzeichnet, dass man ein
oder mehrere aufeinander folgende Bedruck-Schrit-
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te ausfihrt, um aufden anderen Seiten des besagten
Schaumstoffelements einen Dekor herzustellen,
wobei jedem Bedruck-Schritt der besagte Vorberei-
tungs-Schritt vorausgeht.

Verfahren nach einem beliebigen der Anspriiche 4
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass, um in dem
besagten Schaumstoffelement ein Nest herzustel-
len, man eine in der Gruppe bestehend aus dem
Frasen, dem Stanzen, dem Sagen, dem Kaltdraht-
Schneiden, dem Laser-Schneiden gewahlte Materi-
al-Ausschneidtechnik verwendet

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, um in dem besagten Schaumstoff-
element das besagte Nest herzustellen, man die
ausgeschnittene Form des Nestsim Nest nach innen
driickt und man den auf der Riickseite herausragen-
den Teil durch Schneiden entfernt.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche, bei dem man ein Schaumstoffele-
ment herstellt, das aus mindestens zwei durch eine
Zone diinnes Material gelenkig verbundene Klappen
besteht, um ein Kastchen zu bilden, das eine geoff-
nete Schaupackungs-Lage und eine geschlossene
Transport-Lage einnehmen kann, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man den Bedruck-Schritt auf
allen AuRen- und Innenseiten des besagten
Schaumstoffelements ausfliihrt, wobei jedem Be-
druck-Schritt der besagte Vorbereitungs-Schritt vo-
rausgeht.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
man vor dem besagten Bedruck-Schritt die zu deko-
rierende Seite mit einer Haftgrundierung behandelt,
die erlaubt, die Haftung der Tinte zu verbessern.

Verfahren nach einem beliebigen der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass, vor dem be-
sagten Bedruck-Schritt, das Verfahren einen Be-
schichtungs-Schritt betragt, bei dem man mindes-
tens eine Endbeschichtung auf mindestens einer
Seite der besagten Schaumstoffplatte oder des be-
sagten Schaumstoffelementes anbringt, und da-
durch, dass man in dem besagten Vorbereitungs-
Schritt die besagte Endbeschichtung vorbereitet, um
die besagte Bedruckung aufzunehmen.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die besagte Endbeschichtung in der
Gruppe bestehend aus eine Folie, einem Blatt oder
einer Haut auf Basis von Polyethylen, Polyurethan,
Polyvinylchlorid oder einer Mischung dieser Materi-
alien, einem Gewebe, einem Vlies oder einem Voile
auf Basis von Natur- und/oder synthetischen Fasern
gewahlt wird, und dadurch, dass in dem besagten
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13.

14.

15.

16.

Vorbereitungs-Schritt eine Behandlung durchge-
fihrt wird, die unter der Corona®-Behandlung, der
Mikro-Perforation, dem Auftragen eines Oberfla-
chenliberzugs, dem Anbringen einer Haftgrundie-
rung gewahlt wird.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es
einen Gravier-Schritt betragt, der mittels eines unter
der Lasergravur, dem Heillpragen gewahlten Ver-
fahrens vor oder nach dem Bedruck-Schritt durch-
geflhrt wird.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die besagte Schaumstoffplatte durch Expansion von
in der Gruppe bestehend aus den Schaumstoffen
aus Polyurethan, Polyester, Polypropylen, Polyre-
thylen, Polyether, Zellgummi, einer Mischung
und/oder einem Komplex dieser Materialien gewahl-
ten Kunststoffen hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die besagte Schaumstoffplatte
mit einer Dichte zwischen 8 und 300 Kg/m3 herstellt.

Verfahren nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
man den besagten Bedruck-Schritt gleichzeitig auf
mehreren in einer Vielfach-Objektaufnahme inde-
xierten Schaumstoffelementen durchfiihrt.

Claims

Process for manufacturing a foam element obtained
by expansion of synthetic materials for use in deco-
ration, furniture, wedging and/or transport of objects,
sound absorption or similar, wherein one produces
said element from a foam plate and one provides a
printing stage wherein one uses ultra-violet-curable
inks to realize a decor on at least one of the sides of
said foam plate or said foam element by mans of a
digital ink jet printing process, said printing step be-
ing followed by or including an ultraviolet radiation
drying stage of said inks, characterized in that it
includes a preparatory stage for said printing step,
wherein one prepares the side of said foam plate or
of said foam element intended to receive said decor
by neutralizing and cleaning it, and in that, in said
preparatory stage, prior to and/or after the cleaning,
one deionizes said side to be decorated by means
of anti static bars in order to remove any static elec-
tricity and make it inert.

Process according to claim 1, characterized in that,
in said preparatory stage, said side to be decorated
is brushed mechanically in order to remove the dust.
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Process according to any of the previous claims,
characterized in that, after said printing stage, the
process includes a varnishing stage of said printed
side in order to protect it against humidity, friction
and/or bad weather conditions.

Process according to any of the previous claims,
characterized in that one performs said printing
stage on said foam plate and in that one cuts said
foam element from said printed foam plate.

Process according to any of claims 1 to 3, charac-
terized in that one cuts said foam element from said
raw foam plate and in that one performs said printing
stage directly on said foam element.

Process according to any of claims 4 and 5, char-
acterized in that one performs one or several suc-
cessive printing stages in order to realize a decor on
the other sides of said foam element, each printing
stage being preceded by said preparatory stage.

Process according to any of claims 4 to 6, charac-
terized in that, in order to produce a recess in said
foam element, one uses a material cutting technique
chosen in the group including milling, stamping, saw-
ing, cold wire cutting, laser cutting.

Process according to claim 7, characterized in that,
in order to produce said recess in said foam element,
one pushes the cut shape of the recess towards the
inside of the recess and one then cuts off the part of
the shape of the recess that protrudes on the back
of said element.

Process according to any of the previous claims,
wherein one manufactures afoam elementincluding
at least two flaps articulated to each other by at least
one thin zone of material so as to form a box that
can have an open display position and a closed
transport position, characterized in that one per-
forms the printing stage on all internal and external
sides of said foam element, each printing stage being
preceded by said preparatory stage.

Process according to any of the previous claims,
characterized in that, prior to said printing stage,
one treats the side to be decorated with an adhesion-
promoting primer that allows improving the adhesion
of the ink.

Process according to any of claims 1 to 9, charac-
terized in that, prior to said printing stage, the proc-
ess includes a coating stage wherein one applies at
least one finish coating on at least one of the sides
of said foam plate or of said foam element, and in
that, in said preparatory stage, one prepares said
finish coating for receiving said printing.
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Process according to claim 11, characterized in
that said finish coating is chosen in the group includ-
ing a film, a sheet or a skin based on polyethylene,
polyurethane, polyvinyl chloride or a mix of these
materials, a fabric, a nonwoven or a veil based on
natural and/or synthetic fibers, and in that in said
preparatory stage one performs a treatment chosen
among the Corona® treatment, the micro-perfora-
tion, the coating with a primer, the application of an
adhesion-promoting primer.

Process according to any of the previous claims,
characterized in that it includes an engraving stage
that is performed prior to or after the printing stage
by means of a process chosen among laser engrav-
ing, hot stamping.

Process according to any of the previous claims,
characterized in that said foam plate is obtained
by expansion of synthetic materials chosen in the
group including the foams out of polyurethane, pol-
yester, polypropylene, polyethylene, polyether, cel-
lular rubber, a mix and/or a complex of these mate-
rials.

Process according to claim 14, characterized in
that one produces said foam plate with a density
included between 8 and 300 kg/m3.

Process according to any of the claims, character-
ized in that one performs said printing stage simul-
taneously on several foam elements indexed in a
multi-object holder.
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