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@ El é ment de revétement de siege de véhicule, siége,
procédé de fabrication d’un élément de revétement de siége
et procédé de fabrication de siége asssociés

Cet élément de revétement (16) de sieége (12) de véhi-
cule (10), comprend :

une coque de revétement (20), destinée a s’étendre en
regard d’une structure de siége (14) et a former une face ex-
posée (24) du siege (12), la coque de revétement (20) com-
prenant deux bords latéraux (26) destinés a s’étendre de
part et d’autre de la structure de siége (14), etun support
(22) réalisé en matiére plastique, surmoulé sur la cogue de
revétement (20) et étant configuré pour connecter la coque
de revétement (20) a la structure de siege (14),

le support (22) comprenant au moins une portion laté-
rale allongée (40), surmoulée le long de 'un des bords laté-
raux (26) de la coque de revétement (20).

Figure pour l'abrégé: Figure 2




Description

Titre de l'invention : Elément de revétement de siege de véhicule,

siege, procédé de fabrication d’un élément de revétement de siege et
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procédé de fabrication de siege asssociés

La présente invention concerne un €lément de revétement de sicge de véhicule. La
présente invention concerne en outre un sicge de véhicule comprenant un tel élément
de revétement. La présente invention se rapporte en outre a un procédé de fabrication
d’un élément de revétement de siege tel que précité. La présente invention concerne en
outre un procédé€ de fabrication d’un siege tel que précité.

Dans le domaine des aménagements pour véhicules, et en particulier pour les sicges
de véhicules automobiles, on connait de fixer des éléments de revétement a une
structure de siecge par couture. Ce type de fixation n’est toutefois pas adapté a tous les
types d’éléments de revétements et n’offre généralement pas une robustesse satis-
faisante.

Il est aussi connu d’utiliser de multiples éléments de maintien, fixés sur I’élément de
revétement et fixés sur la structure de sicge afin de maintenir I’élément de revétement
sur le siege.

L’ utilisation de tels éléments de maintien ne donne toutefois pas entiere satisfaction.
En effet, la fixation des éléments de maintien sur I’élément de revétement, puis la
fixation de ces éléments de maintien sur la structure de si¢ge s’avere complexe et fas-
tidieuse. En outre, une telle solidarisation, est peu répétable et résulte généralement en
un assemblage de 1’¢élément de revétement sur le sicge étant visuellement peu sa-
tisfaisant.

L’un des buts de I’'invention est alors de proposer un élément de revétement facilitant
la fabrication de sieges de véhicules tout en améliorant leur aspect visuel.

A cet effet, ’invention a pour objet un élément de revétement de siege de véhicule,
comprenant :

- une coque de revétement, destinée a s’étendre en regard d’une structure de
sicge et a former une face exposée du sicge, la coque de revétement
comprenant deux bords latéraux destinés a s’étendre de part et d’autre de la
structure de siege, et

- un support réalisé en maticre plastique, surmoulé sur la coque de revétement
et étant configuré pour connecter la coque de revétement a la structure de
sicge,

le support comprenant au moins une portion latérale allongée, surmoulée le long de

’un des bords latéraux de la coque de revétement.
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Un élément de revétement comprenant un tel renfort surmoulé est particulierement
avantageux puisqu’un tel élément forme une seule piece facilement installable sur une
structure de sicge. Par ailleurs, 1’aspect allongé du support s’étendant sur les bords de
la coque de revétement est particulicrement avantageux pour assurer un maintien
précis de 1’élément de revétement sur la structure de si¢ge, résultant en un aspect visuel
satisfaisant.

Suivant d’autres aspects avantageux de I’invention, I’élément de revétement de siege
de véhicule comporte 1’'une ou plusieurs des caractéristiques suivantes, prise(s)
isolément ou suivant toute combinaison techniquement possible :

- la portion latérale allongée est surmoulée le long de sensiblement tout le bord
latéral ;

- la dureté de la coque de revétement est comprise entre 30 et 90 Shores A ;

- la coque de revétement comprend un couche externe, réalisée en peinture et
destinée a former la face exposée du sicge, et une couche interne, réalisée en
mousse d’élastomere et destinée a s’étendre en regard de la structure de sicge,
le support étant surmoulé sur la couche interne ;

- le support comprend deux portions latérales allongées, chaque portion latérale
allongé étant surmoulée le long de I’un des bords latéraux de la coque de re-
vétement, le support comprenant une portion de jonction connectant les deux
portions latérales allongées, la portion de jonction étant préférentiellement
surmoulée le long d’un sommet de la coque de revétement ;

- la coque de revétement comprend une I¢vre rabattue sur le support, le long
d’au moins I’un des bords latéraux de la coque ; et

- le support comprend au moins un organe de solidarisation, configuré pour so-
lidariser I’élément de revétement a la structure de sicge par clipsage.

L’invention concerne en outre un si¢ge de véhicule comprenant une structure de
siege et un élément de reveétement tel que précité, dans lequel la coque de revétement
s’étend en regard de la structure de sicge et forme la face exposée du siege, les deux
bords latéraux de la coque de revétement s’étendant de part et d’autre de la structure de
siege, le support connectant la coque de revétement a la structure de siege.

Selon un aspect avantageux de 1’invention, le siege comprend au moins un module de
couplage, solidarisé a la structure de siege, le support étant fixé sur le module de
couplage pour connecter la coque de revétement a la structure de siege.

L’invention concerne par ailleurs un procédé d’assemblage d’un élément de re-
vétement de siege tel que précité comprenant les étapes suivantes :

- moulage d’une coque de revétement, et

- surmoulage d’un support en matiere plastique sur la coque de revétement,

pour former 1’élément de revétement, une portion latérale allongée de
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I’élément de revétement étant surmoulée le long de 1’un des bords latéraux de
la coque.

L’invention concerne en outre un procédé tel que précité comprenant les étapes
suivantes :

- fourniture d’une structure de si¢ge et d’un élément de revétement, et
- connexion du support a la structure de siege du véhicule pour connecter la
coque de revétement a la structure de siege du véhicule et obtenir le siege.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre, donnée
uniquement a titre d’exemple non limitatif et faite en se référant aux dessins sur
lesquels :

[Fig.1] la [Fig.1] est une représentation schématique vue en perspective d’un siege
comprenant un élément de revétement de sicge selon I’invention ;

[Fig.2] la [Fig.2] est une représentation schématique vue en perspective d’un élément
de revétement de siege tel qu’illustré sur la [Fig.1] ainsi que d’un module de couplage ;
[Fig.3] la [Fig.3] est une vue en coupe selon un plan de coupe C-C’ de ’assemblage

présenté en [Fig.2] ;

[Fig.4] la [Fig.4] est une représentation schématique en perspective d’un support de
I’élément de revétement visible sur les figures 1 a3 ; et

[Fig.5] la [Fig.5] est une représentation schématique en perspective d’un module de
couplage de I’élément de revétement présenté sur les figures 1 a 3.

Dans la suite de la description, les termes avant et arricre sont exprimés dans le ré-
férentiel d’un véhicule, I’avant correspondant a I’orientation vers laquelle le véhicule
se dirige en conditions normales d’utilisation. Les termes verticaux et horizontaux sont
eux aussi exprimés dans le référentiel du véhicule en conditions normales d’utilisation.

En référence a la [Fig.1] un véhicule 10 comprend un siege 12 de véhicule.

Le véhicule 10 est par exemple un véhicule routier tel un véhicule automobile.

Le siege 12 est par exemple un sicge avant du véhicule, tel par exemple un sicge
conducteur ou un siege avant passager. En variante, le sicge 12 est tout autre siege du
véhicule.

Comme illustré sur la [Fig.1], le siege 12 comprend une structure de siege 14 et un
élément de revétement de siege 16. Le sicge 12 comprend en outre par exemple au
moins un module de couplage 18 et comprend par exemple deux modules de couplage
18.

La structure de siege 14 est par exemple connectée a un plancher du véhicule (non re-
présenté). La structure de siege 14 comprend par exemple des renforts métalliques, par
exemples tubulaires, par exemple agencés pour conférer au sicge une forme générale
enL.

Comme visible sur la [Fig.1], la structure de siege 14 définit par exemple un arriere B
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et un avant F de la structure de sicge.

L’élément de revétement de siege 16 est destiné a €tre installé sur la structure de
siege 14. Dans la [Fig.1], ’élément de revétement de siege 16 est en particulier installé
sur la structure de siege 14, et en particulier a I’arriere B de la structure de sicge 14. On
comprend ainsi que lorsque le siege 12 est un si¢ge avant du véhicule, I’élément de re-
vétement de siege 16 s’étend par exemple en regard de sieges arrieres du véhicule.

On comprendra que 1’élément de revétement de siege 16 est par exemple un élément
de revétement d’un dossier de siege 19.

L’élément de revétement de siege 16 comprend une coque de revétement 20, aussi
appelée coque 20, et un support 22.

La coque de revétement 20 est destinée a s’étendre en regard de la structure de sicge
14 et par exemple en regard de 1’arricre B de la structure de siege 14. Comme illustré
sur la [Fig.1] ot la coque de revétement 20 est installée sur la structure de siege 16, la
coque de revétement 20 s’étend par exemple en regard de I’arriere B de la structure de
siege. La coque de revétement 20 forme une face exposée 24 du siege de véhicule, et
par exemple une face arriere du siege 12.

Comme cela sera illustré plus en détails par la suite, la coque de revétement 20 est
par exemple connectée et fixée a la structure de siege 16 par I'intermédiaire du support
22.

Comme visible sur la [Fig.2], 1a coque de revétement 20 comprend deux bords
latéraux 26 et un sommet 28. Les deux bords latéraux 26 s’étendent par exemple sen-
siblement le long d’une direction d’élévation (non référencée) du dossier de siege 19,
par exemple sensiblement verticale dans le véhicule 10. Le sommet 28 s’étend par
exemple sensiblement le long d’une direction transversale (non référencée) du dossier
de siege 19, par exemple sensiblement horizontale dans le véhicule 10.

Comme illustré sur la [Fig.2], le sommet 28 connecte par exemple les deux bords
latéraux 26, le sommet 28 et les deux bords latéraux 26 définissant ensemble une pé-
riphérie 30 de la coque de revétement 20.

Comme illustré sur la [Fig.1], les deux bords latéraux 26 sont destinés a s’étendre de
part et d’autre de la structure de sicge 14. Par exemple, les deux bords latéraux 26
s’étendent le long de flancs de la structure de siege (non référencés) et s’étend donc la-
téralement par rapport a la structure de siege 14. En variante, et par exemple les deux
bords latéraux 26 s’étendent a I’arriere B de la structure de siege 14 dans le pro-
longement des flancs de la structure de siege 14.

La dureté de la coque de revétement 20 est par exemple comprise entre 30 et 90
Shores A.

La rigidité de la coque de revétement 20, mesurée par la force de flexion entre deux

points sur une éprouvette de 40 mm de large, est comprise entre 3N/40mm et
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30N/40mm.

La coque de revétement comprend par exemple une couche externe, une couche in-
termédiaire et une couche interne (non illustré).

La couche externe est par exemple destinée a former la face exposée du sicge de
véhicule.

La couche externe est par exemple formée par une couche de peinture. La couche
externe est par exemple réalisée en une peinture de base aqueuse ou de base solvantée.
La peinture est par exemple une peinture dite de fond de moule telle par exemple une
peinture Hydrodiluable de Polyuréthane.

L’ épaisseur de la couche externe est par exemple compris entre 10 um et 30 um et de
préférence entre 15 um et 20 um.

La couche intermédiaire est par exemple disposée sur la couche externe. La couche
intermédiaire est par exemple formée par une couche d’élastomere, en particulier de
Polyuréthane, pulvérisée sur la couche externe. La couche intermédiaire forme par
exemple une peau déposée sur la couche externe.

L’épaisseur de la couche intermédiaire est par exemple compris entre 1 mm et 2 mm.
La densité de la couche intermédiaire est par exemple comprise entre 500 kg/m? et
1000 kg/m?, par exemple entre 650 kg/m? et 800 kg/m?.

La couche interne est par exemple disposée sur la couche intermédiaire. La couche
intermédiaire s’étend alors par exemple entre la couche interne et la couche externe. En
d’autres termes, la couche intermédiaire est par exemple prise en sandwich entre la
couche interne et la couche externe.

La couche interne est par exemple destinée a s’étendre en regard de la structure de
siege 14.

La couche interne est par exemple réalisée en moulage par injection sur la couche in-
termédiaire.

La couche interne est par exemple réalisée en mousse d’¢élastomere, par exemple
moulée par injection. La couche interne est par exemple plus particulierement réalisée
en mousse de Polyuréthane.

L’épaisseur de la couche interne est par exemple compris entre 1 mm et 20 mm, par
exemple entre 2,5 mm et 10 mm. La densité de la couche interne est par exemple
comprise entre 100 kg/m® et 300 kg/m?, par exemple entre 120 kg/m? et 150 kg/m?.

Comme illustré sur la [Fig.3], la coque de revétement 20 comprend par exemple une
levre 36. La levre 36 s’étend par exemple en périphérie de la coque de revétement 20.
La levre 36 est par exemple une portion de la coque de revétement 20 destinée a étre
rabattue sur le support 22, comme cela sera exposé plus en détails par la suite.

La levre 36 s’étend alors par exemple le long d’au moins 1’un des bords latéraux 26

de la coque 20. La levre 36 s’étend par exemple en outre le long du sommet 28. La
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levre 26 est ainsi par exemple rabattue le long d’au moins 1’un des bords latéraux de la
coque 20.

La levre 36 est par exemple collée au support 22, un aplat de colle solidarisant par
exemple la levre 36 au support.

Le support 22 est réalis€ en matiere plastique. Le support 22 est par exemple réalisé
en Polyoxyméthylene, par exemple en Polyoxyméthylene homopolymere ou en Poly-
oxyméthylene copolymere. En alternative, le support 22 est réalisé en Polyamide, et
par exemple en Polyamide chargé de fibre de verre, par exemple en Polyamide dont la
charge de fibre de verre est supérieure a 20%, par exemple supérieure a 40%. En al-
ternative encore, le support 22 est réalis€ en Acrylonitrile Butadiene Styreéne.

Le support 22 est surmoulé sur la coque de revétement 20. Le support 22 est ainsi par
exemple moulé dans une presse de moulage, sur une coque de revétement 20 préa-
lablement fabriquée.

Le support 22 est par exemple surmoulé sur la couche interne de la coque 20.

Le support 22 est configuré pour connecter la coque de revétement 20 a la structure
de siege de véhicule 16. Le support 22 est ainsi par exemple disposé entre la coque de
revétement 20 et la structure de siege de véhicule 16.

Dans un exemple particulier, et comme cela sera décrit plus en détails dans la suite
de la description, le support 22 est par exemple fixé sur le module de couplage 18 pour
connecter la coque de revétement 20 a la structure de siege de véhicule 16.

Comme illustré sur les figures 2 et 4, le support 22 comprend au moins une portion
latérale allongée 40, surmoulée le long de I’un des bords latéraux 26 de la coque 20. La
portion latérale allongée 40 est par exemple surmoulée le long sensiblement de tout
I’un des bords latéraux 26, c’est-a-dire par exemple sur au moins 60%, par exemple au
moins 80%, par exemple au moins 90% dudit bord latéral.

En particulier, comme visible sur la [Fig.4], le support 22 comprend deux portions
latérales allongées 40 et une portion de jonction 42, les portions latérales allongées 40
et de jonction 42 étant venues de matiere. Chaque portion latérale allongée 40 est alors
surmoulée le long de I’un des bords latéraux 26 de la coque de revétement 20, et de
préférence sensiblement le long de tout I’une des bords latéraux 26. Dans 1’exemple re-
présenté sur la [Fig.2], la portion de jonction 42 est surmoulée le long du sommet 28 de
la coque de revétement 20. Dans d’autre exemples, la portion de jonction 42 est
surmoulée transversalement le long d’une région médiane (non référencée) de la coque
de revétement.

Comme visible sur les figures 2 et 4, le support 22 a par exemple une forme générale
de U. Les portions latérales allongées 40 sont par exemple sensiblement paralleles et la
portion de jonction 42 connecte transversalement les portions latérales allongées 40. Le

support 22 a par exemple une forme générale de U surmoul€ le long de la périphérie 30
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de la coque de revétement 20.

Comme visible sur les figures 2 a 4, le support 22 comprend par exemple au moins
un organe de solidarisation 44.

L’organe de solidarisation 44 est par exemple configuré pour solidariser I’élément de
revétement de siege 16 a la structure de sicge 14. Comme cela est illustré sur la vue en
coupe de la [Fig.3], I’organe de solidarisation 44 est par exemple configuré pour so-
lidariser I’élément de revétement de sicge 16 a la structure de siege 14 par clipsage.

On entend en particulier par « solidarisation par clipsage », une solidarisation
reposant sur I’emboitement de deux pices, et reposant par exemple sur la déformation
élastique de 1’une des picces par rapport a I’autre des pieces lors de la solidarisation.
Une telle solidarisation peut par exemple aussi étre dénommée solidarisation par en-
cliquetage.

Comme cela sera décrit plus en détails par la suite, I’organe de solidarisation 44 est
par exemple configuré pour Etre fixé, par exemple clipsé, sur le module de couplage
18.

L’organe de solidarisation 44 est par exemple solidaire de la portion latérale allongée
40 ou de la portion de jonction 42. Dans le mode de réalisation présenté sur les figures
1 a5, le support 22 comprend une pluralité d’organes de solidarisation 44, certains
organes de solidarisation 44 étant solidaires de portions latérales allongée 40 et d’autre
organes de solidarisation 44 étant solidaires de la portion de jonction 42.

Dans un exemple particulier, les organes de solidarisation 44, la portion latérale
allongée 40 et la portion de jonction 42 sont venus de maticre et résultent par exemple
tous du surmoulage du support 22 sur la coque de revétement 20.

On comprendra que dans certains modes de réalisation, 1’organe de solidarisation 44
est rapporté sur le reste du support 22 ayant €t€ surmoulé. En particulier, I’organe de
solidarisation 44 est alors par exemple collé au reste du support 22. Comme illustré sur
la [Fig.3], le reste du support comporte par exemple une cavité 45 dans laquelle est
logé I’organe de solidarisation 44.

Le module de couplage 18, présenté en détails sur la [Fig.5], est par exemple so-
lidaris€ a la structure de siege 14. Le siege 12 comprend par exemple a cet effet des
moyens de fixation (non représentés) solidarisant le module de couplage 18 a la
structure de sicge 14.

Comme vu plus haut, module de couplage 18 est connecté a I’élément de revétement
16, et plus particulicrement au support 22, et maintient 1’élément de revétement 16 sur
la structure de siege 14.

Le module de couplage 18 comprend par exemple a cet effet un organe de solida-
risation 47 par exemple configuré pour étre fixé, par exemple clipsé, sur le support 22.

L’organe de solidarisation 47 et le reste du module de couplage 18 sont par exemple



[0069]

[0070]

[0071]

[0072]

[0073]

[0074]

[0075]

[0076]

[0077]

[0078]

[0079]

[0080]

venus de matiere. Dans un mode de réalisation alternatif, I’organe de solidarisation 47
est rapport sur le reste du module de couplage 18. En particulier, I’organe de solida-
risation 47 est alors par exemple collé au reste du module de couplage 18.

On comprend alors que les organes de solidarisation 44, 47 forment par exemple un
couplage male-femelle, comme illustré en [Fig.3], pour solidariser le support 22 et le
module de couplage 18.

Un procédé de fabrication d’un élément de revétement de siege 16 tel que décrit plus
haut va maintenant étre présenté.

Une tel procédé de fabrication comprend une premiere étape, de moulage de la coque
de revétement 20, et comprend en outre une deuxieme €tape, de surmoulage du support
22.

Lors de la premiere étape, la coque de revétement 20 est moulée. La coque de re-
vétement 20 est par exemple moulée dans une presse de moulage, par exemple par
injection.

Par exemple, lors de cette premicre étape, une couche de peinture est par exemple
déposée dans la presse, la couche peinture étant destinée a former la couche externe.
Une couche de polyuréthane est alors par exemple pulvérisée sur la couche externe
préalablement formée dans la presse, ladite couche étant destinée a former la couche
intermédiaire. Une couche de mousse en élastomere est alors par exemple ensuite
moulée, par exemple par injection, sur la couche intermédiaire préalablement formée.

Suite a une tel premiere étape, la superposition des couches externe, intermédiaire et
externe forme par exemple la coque de revétement.

Suite a la premiere étape, le support 22 en matiere plastique est surmoulé sur la
coque de revétement 20. Le support 22 est par exemple surmoulé dans la méme presse
de moulage, par exemple par injection, que celle utilisée pour le moulage de la coque
de revétement 20.

Le support 22 en matiere plastique est par exemple surmoulé sur la couche interne de
la coque de revétement 20.

Un procédé de fabrication d’un siege de véhicule 12 tel que décrit plus haut va
maintenant étre présenté.

Un tel procédé comprend une premiere étape, de fourniture d’une structure de sicge
14 et d’un €lément de revétement 16, et une deuxieme étape, de connexion du support
22 de I’élément de revétement 16 a la structure de siege 14.

Lors de la premiere étape, une structure de siecge 14 et un élément de revétement 16
est fourni. L’élément de revétement 16 fourni est par exemple un élément de re-
vétement 16 résultant du procédé de fabrication d’un élément de revétement pré-
cédemment décrit.

Lors de la deuxieme étape, le support 22 est connecté a la structure de sicge 14 du



[0081]

[0082]

[0083]

véhicule 10 pour connecter la coque de revétement 20 a la structure de siege 14 du
véhicule 10.

Lors de cette étape, I’élément de revétement 16, et plus particulierement le support
22, est par exemple solidarisé par clipsage sur la structure de siege 14.

Par exemple, un module de couplage 18 est tout d’abord fix¢€ sur la structure de sicge
14. L’élément de revétement 16 est alors par exemple clipsé au module de couplage
18, par exemple par coopération des organes de solidarisation 44, 47.

Le siege de véhicule 12 est ainsi obtenu suite a la connexion du support 22 a la
structure de sicge 14 du véhicule.
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Revendications

Elément de revétement (16) de sicge (12) de véhicule (10), comprenant :

— une coque de revétement (20), destinée a s’étendre en regard
d’une structure de sicge (14) et a former une face exposée (24)
du siege (12), la coque de revétement (20) comprenant deux
bords latéraux (26) destin€s a s’étendre de part et d’autre de la
structure de sicge (14), et

- un support (22) réalisé en matiere plastique, surmoulé sur la
coque de revétement (20) et étant configuré pour connecter la

coque de revétement (20) a la structure de siege (14),

le support (22) comprenant au moins une portion latérale allongée (40),
surmoulée le long de I’un des bords latéraux (26) de la coque de re-
vétement (20).

Elément de revétement (16) selon la revendication 1, dans lequel la
portion latérale allongée (40) est surmoulée le long de sensiblement tout
le bord latéral (26).

Elément de revétement (16) selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la
dureté de la coque de revétement (20) est comprise entre 30 et 90 Shores
A.

Elément de revétement (16) selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel la coque de revétement (20) comprend un
couche externe, réalisée en peinture et destinée a former la face exposée
(24) du siege (12), et une couche interne, réalisée en mousse
d’élastomere et destinée a s’étendre en regard de la structure de siege
(14), le support (22) étant surmoulé sur la couche interne.

Elément de revétement (16) selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le support (22) comprend deux portions
latérales allongées (40), chaque portion latérale allongé (40) étant
surmoulée le long de I’un des bords latéraux (26) de la coque de re-
vétement (20), le support (22) comprenant une portion de jonction (42)
connectant les deux portions latérales allongées (40), la portion de
jonction (42) étant préférentiellement surmoulée le long d’un sommet
(28) de la coque de revétement (20).

Elément de revétement (16) selon 1’une quelconque des revendications

précédentes, dans lequel la coque de revétement (20) comprend une
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levre (36) rabattue sur le support (22), le long d’au moins 1’un des bords
latéraux (26) de la coque (20).

Elément de revétement (16) selon 1’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le support (22) comprend au moins un organe
de solidarisation (44), configuré pour solidariser 1’élément de re-
vétement (16) a la structure de siege (14) par clipsage.

Siege (12) de véhicule (10) comprenant une structure de siege (14) et un
élément de revétement (16) selon 1’une quelconque des revendications 1
a7, dans lequel la coque de revétement (20) s’étend en regard de la
structure de siege (14) et forme la face exposée (24) du siege (12), les
deux bords latéraux (26) de la coque de revétement (20) s’étendant de
part et d’autre de la structure de siege (16), le support (22) connectant la
coque de revétement (20) a la structure de sicge (14).

Siege (12) selon la revendication 8, dans lequel le siege (12) comprend
au moins un module de couplage (18), solidaris€ a la structure de siege
(14), le support (22) étant fixé sur le module de couplage (18) pour
connecter la coque (20) de revétement a la structure de siege (14).
Procédé de fabrication d’un élément de revétement (16) de siege (12) de
véhicule (10) selon 1’une quelconque des revendications 1 a 7,

comprenant les étapes suivantes :

- moulage d’une coque de revétement (20), et

- surmoulage d’un support (22) en maticre plastique sur la
coque de revétement (20), pour former 1’élément de re-
vétement (16), une portion latérale allongée (40) de I’élément
de revétement (16) étant surmoulée le long de 1’un des bords
latéraux (26) de la coque (20).

Procédé de fabrication d’un sicge (12) de véhicule (10) selon la reven-

dication 8 ou 9, comprenant les étapes suivantes :

- fourniture d’une structure de si¢ge (14) et d’un élément de re-
vétement (16), et

- connexion du support (22) a la structure de siege (14) du
véhicule (10) pour connecter la coque de revétement (20) a la

structure de si¢ge (14) du véhicule (10) et obtenir le siege (12).
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