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Description

Titre de I'invention : Procédé de fabrication et structure intérieure
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de véhicule

La présente invention concerne en général un procédé de fabrication d’une structure
intérieure de véhicule.

Certaines structures intérieures de véhicule comprennent un panneau de commande,
avec une couche de décor et un film sensitif fixé d’un c6té de la couche de décor.

Le panneau de commande peut Etre rétroéclairé, un support contenant une source
lumineuse étant fixé du coté caché du panneau de commande.

Le procédé de fabrication d’une telle structure intérieure peut comporter les étapes
suivantes :

- Injection de la couche de décor sur le film sensitif ;
- Injection du support prévu pour recevoir la source lumineuse ;
— Collage du panneau de commande sur le support.

Le collage est difficile a maitriser, de telle sorte qu’un nombre significatif de
structures doivent €tre mises au rebut.

Dans ce contexte, I’'invention vise a proposer un procédé de fabrication dont la
qualité soit mieux maitrisée.

A cette fin, ’invention selon un premier aspect porte sur un procédé de fabrication
d’une structure intérieure de véhicule, le procéd€ comprenant les étapes suivantes :

- obtention d’un panneau de commande, comprenant une couche de décor et un film
sensitif fixé d’un c6té de la couche de décor ;

- obtention d’un support prévu pour recevoir au moins une source lumineuse ;

- fixation du support au panneau de commande, par injection d’un joint en une
matiere plastique, dans un moule..

Du fait que la fixation du support au panneau de commande est réalisée par injection
d’un joint en une matiere plastique, dans un moule, la qualité de la fixation est bien
maitrisée. Le nombre de structures intérieures mises au rebut est diminué.

Le procédé peut en outre présenter une ou plusieurs des caractéristiques ci-dessous,
considérée(s) individuellement ou selon toutes les combinaisons techniquement
possibles :

- le panneau de commande présente une face visible délimitée par un bord péri-
phérique, le joint couvrant ledit bord périphérique ;

- ’étape d’obtention du panneau de command est réalisée en injectant la couche de
décor sur le film sensitif, I’injection étant réalisé dans ledit moule ;

- ’étape d’obtention du support est réalisée en injectant le support, I’injection étant
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réalisé dans ledit moule ;

- la couche de décor est dans un matériau déterminé, la matiere plastique formant le
joint comprenant ledit matériau ;

- la couche de décor est translucide ;

- le film sensitif est un film capacitif ;

- le film sensitif couvre une face cachée de la couche de décor, le support étant
rapporté contre le film sensitif.

Selon un second aspect, I’invention porte sur une structure intérieure de véhicule, la
structure intérieure comprenant :

- un panneau de commande, comprenant une couche de décor et un film sensitif fixé
d’un c6té de la couche de décor ;

- un support prévu pour recevoir une source lumineuse ;

-un joint en une matiere plastique, fixant le support au panneau de commande, injecté
dans un moule.

La structure intérieure peut en outre étre telle que le panneau de commande présente
une face visible délimitée par un bord périphérique, le joint couvrant ledit bord péri-
phérique.

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention ressortiront de la description
détaillée qui en est donnée ci-dessous, a titre indicatif et nullement limitatif, en
référence aux figures annexées :

- [Fig.1][Fig.2][Fig.3][Fig.4] Les figures 1 a 4 sont les représentations sché-
matiques simplifiées des étapes successives du procédé de fabrication de
I’invention ; et

— [Fig.5] la [Fig.5] est une représentation schématique du moule dans lequel
sont obtenues les différentes pieces de la structure intérieure.

Le procédé illustré sur les figures 1 a 4 est destiné a la fabrication d’une structure in-
térieure 1 de véhicule.

Cette structure est représentée sur la [Fig.4].

Le véhicule est typiquement un véhicule automobile, tel qu’une voiture, un autobus,
un camion, ou tout autre véhicule automobile.

En variante, ce véhicule est un train, un bateau, etc.

La structure intérieure 1 est destinée a €tre implantée dans 1’habitacle du véhicule.

Cette structure intérieure 1 est intégrée dans la garniture d’un ouvrant, ou dans la
console centrale, ou dans la planche de bord, ou dans tout autre équipement du
véhicule.

La structure intérieure 1 comprend un panneau de commande 3, comportant lui-
méme une couche de décor 5 et un film sensitif 7 fixé d’un c6té de la couche de décor
5.
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La couche de décor 5 présente une face visible 9, prévue pour €tre tournée vers
I’habitacle du véhicule et prévue pour étre visible par les occupants du véhicule. La
couche de décor 5 présente également une face cachée 11, opposée a la face visible 9,
et prévue pour étre masquée vis-a-vis des occupants du véhicule.

La couche de décor 5 est translucide. Elle est par exemple enticrement constituée
d’un matériau déterminé, tel que le polycarbonate.

En variante, la couche de décor 5 comporte plusieurs sous-couches, constituées de
plusieurs matériaux différents.

Le film sensitif 7 couvre la face cachée 11 de la couche de décor 5.

Le film sensitif 7 définit une ou plusieurs zones tactiles 12, commandant une ou
plusieurs fonctions a bord du véhicule. La ou les fonctions sont par exemple
I’ouverture et la fermeture des glaces des ouvrants, 1’allumage ou 1’extinction de
I’éclairage intérieur de 1’habitacle, le fonctionnement du systeme audio du véhicule, la
climatisation, etc.

Le film sensitif 7 est par exemple un film capacitif.

La structure intérieure 1 comporte encore un support 13 prévu pour recevoir au
moins une source lumineuse 15. Le support 13 est fixé€ au panneau de commande 3.

La support 13 est rapporté contre le film sensitif 7 couvrant la face cachée 11 de la
couche de décor 5.

Le support 13 délimite une cavité 17, pour la réception de la ou chaque source
lumineuse 15.

Le support 13 est délimité vers le panneau de commande 3 par un fond avant 19,
translucide ou évidé€ au niveau de la ou chaque cavité 17. Le fond avant 19 est plaqué
contre le panneau de commande 3, et plus précis€ment plaqué contre le film sensitif 7.
Il couvre la ou chaque zone tactiles 12.

La ou chaque cavité 17 présente, a I’opposé du fond avant 19, un orifice, fermé par
un couvercle 20. Le couvercle 20 porte la ou chaque source lumineuse 15. 11 est
rapporté sur le support 13.

Dans I’exemple représenté, la structure intérieure 1 comporte deux sources lu-
mineuses 15, agencées chacune dans une cavité 17 ouverte vers le panneau de
commande 3.

La structure intérieure 1 comporte encore un joint 21 en une maticre plastique, fixant
le support 13 au panneau de commande 3.

Le joint 21 est injecté dans un moule 22, qui sera décrit plus loin.

Le joint 21 est dans un matériau choisi pour adhérer solidement a la fois au support
13 et a la couche de décor 5.

Notamment, quand la couche de décor est dans un matériau déterminé, la maticre

plastique formant le joint 21 comprend ledit matériau.
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Par exemple, quand la couche de décor 5 est en polycarbonate, le joint 21 est en po-
lycarbonate ou en un mélange de polycarbonate et d’ABS (Acrylonitrile butadiene
styréne).

La face visible du panneau de commande 3 est délimitée par un bord périphérique
23.

Dans I’exemple représenté, cette face correspond a la face visible 9 de la couche de
décors 5.

Avantageusement, le joint 21 couvre ledit bord périphérique 23.

Le joint 21 forme ainsi un cache sur la face visible du panneau de commande 3.

Le joint 21 comporte une leévre visible 25 couvrant le bord périphérique 23, une levre
cachée 27 solidaire du support 13, et une partie intermédiaire 29 solidarisant la levre
visible 25 a la levre cachée 27.

La levre visible 25 est fixée au panneau de commande 3.

Elle est plus précisément fixée a la couche de décor 5.

La levre cachée 27 est placée derricre le film sensitif 7. Elle est fixée a celui-ciet a
une collerette 31 du support 13.

La partie intermédiaire 29 couvre la tranche de la couche de décor 5, et masque cette
tranche aux yeux des passagers.

Le procédé de fabrication de la structure intérieure 1 va maintenant étre décrit.

Le procédé de fabrication comprend les étapes suivantes :

- obtention du panneau de commande 3 ;

- obtention du support 13 prévu pour recevoir la source lumineuse 15 ;

- fixation du support 13 au panneau de commande 3, par injection du joint 21 en une
matiere plastique, dans un moule.

L’ étape d’obtention du panneau de commande 3 est réalisée de préférence en
injectant la couche de décor 5 sur le film sensitif 7. Cette injection est réalisée dans
ledit moule 22 ot est réalisée 1’injection du joint en matiere plastique 21.

L’étape d’obtention du support 13 est réalisée de préférence en injectant le support
13. L’injection est réalisée avantageusement dans ledit moule 22, ¢’est-a-dire dans le
méme moule que celui utilisé pour 1’injection de la couche de décor 5 et du joint en
matiere plastique 21.

Le procédé de fabrication comprend encore une €tape de fixation du couvercle 20 sur
le support 13, de maniere a agencer la source lumineuse 15 dans la cavité 17.

Le moule 22 est illustré sur la [Fig.5].

Le moule 22 comporte des premier et second demi-moules 41, 43.

Le premier demi-moule 41 comporte un premier chéssis 45, une premiere partie fixe
47 fixée au premier chassis 45 et une premiere partie rotative 49 montée rotative sur le

premier chassis 45.
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Le second demi-moule 43 comporte un second chassis 51, une seconde partie fixe 53
fixée au second chéssis 51 et une seconde partie rotative 55 montée rotative sur le
second chassis 51.

La premiére partie rotative 49 présente au moins deux premieres empreintes 57
identiques. La premiere partie fixe 47 présente une premiere contre-empreinte 59.

De méme, la seconde partie rotative 55 présente au moins deux secondes empreintes
61 identiques. La seconde partie fixe 53 présente une seconde contre-empreinte 63.

La situation quand le moule 22 est fermé est illustrée sur la [Fig.5].

L’une des premicres empreintes 57 forme avec la seconde contre-empreinte 63 une
premiere cavité 65 d’injection de la couche de décor 5. Un orifice d’injection 67, dé-
bouchant dans la premiere cavité 65, est ménagé dans la premiére partie rotative 49.

L’une des secondes empreintes 61 forme avec la premiere contre-empreinte 59 une
seconde cavité 69 d’injection du support 13. Un orifice d’injection 71, débouchant
dans la seconde cavité 69, est ménagé dans la seconde partie rotative 55.

Une troisieme cavité 73, pour I’injection du joint 21, est ménagée entre 1’autre
premiere empreinte 57 et I’autre seconde empreinte 61. Un orifice d’injection 75, dé-
bouchant dans la troisiecme cavité 73, est ménagé dans la premicre partie rotative 49.
En variante, I’orifice d’injection 75 est ménagé dans la seconde partie rotative 55.

L’injection de la structure intérieure 1 dans le moule 22 est réalis€e en deux temps.

Au cours d’un premier temps, la couche de décor 5 est injectée dans la premicre
cavité 65. Le film sensitif 7 a préalablement été positionné dans la premiere cavité 65.

De maniere concomitante, le support 13 est injecté dans la seconde cavité 69.

Puis, le moule 22 est ouvert, et les premicre et seconde parties rotatives 49 et 55 sont
pivotées par rapport aux premier et second chassis 45 et 51. Les premicre et seconde
empreintes 57, 61, portant respectivement la couche de décor 5 et le support 13 préa-
lablement injectés, sont amenés en vis-a-vis.

Le moule 22 est ensuite refermé.

Les premicre et seconde empreintes 57, 61, portant respectivement la couche de
décor 5 et le support 13, délimitent alors entre elles la troisieme cavité d’injection 73.

Dans un second temps, le joint 21 est injecté€ dans la troisieéme cavité 73.

Le moule 22 est ensuite rouvert, et la structure intérieure 1 est évacuée.

L’injection du joint 21 est réalisée pendant qu’une nouvelle couche de décor 5 et un
nouveau support 13 sont injectés dans les premiere et seconde cavité.

Le procédé de fabrication décrit ci-dessus présente de multiples avantages.

Le fait que le joint couvre le bord périphérique de la face visible du panneau de
commande, il n’est pas nécessaire de prévoir un cache indépendant, rapporté de
maniére a masquer les imperfections du bord du panneau de commande. Le joint forme

un cache sur la face visible du panneau de commande, Le nombre de picces de la
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structure intérieure est diminué, et le procédé de fabrication est simplifi€. Le cout de la
structure intérieure est €également réduit.

Quand I’étape d’obtention du panneau de commande est réalisée en injectant la
couche de décor sur le film, dans le méme moule que celui prévu pour I’injection du
joint, le procédé est simplifié, et le cout de fabrication est réduit.

Quand I’étape d’obtention du support est réalisée en injectant le support dans le
méme moule que celui utilisé pour I’injection du joint, le procédé de fabrication est
simplifié et le cout de fabrication est diminué.

Quand la couche de décor est dans un matériau déterminé, la maticre plastique
formant le joint comprenant ledit matériau, la fixation du support au panneau de
commande est particulicrement fiable.

Le procédé de fabrication peut comprendre de multiples variantes.

La couche de décor peut €tre injectée dans un moule différent de celui utilisé pour
injecter le joint.

De méme, le support peut €tre injecté dans un moule différent de celui utilisé pour
injecter le joint.

Le joint ne constitue pas nécessairement un cache sur la face visible. La structure in-
térieure pourrait comporter un cache indépendant, rapporté sur le bord périphérique du

panneau de commande en plus du joint.
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Revendications

Procédé de fabrication d’une structure intérieure (1) de véhicule, le
procédé comprenant les €tapes suivantes :

- obtention d’un panneau de commande (3), comprenant une couche de
décor (5) et un film sensitif (7) fixé d’un c6té de la couche de décor (5) ;
- obtention d’un support (13) prévu pour recevoir au moins une source
lumineuse (15) ;

- fixation du support (13) au panneau de commande (3), par injection
d’un joint (21) en une matiere plastique, dans un moule.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le panneau de commande
(3) présente une face visible délimitée par un bord périphérique (23), le
joint (21) couvrant ledit bord périphérique (23).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel 1’étape d’obtention du
panneau de commande (3) est réalisée en injectant la couche de décor
(5) sur le film sensitif (7), I’injection étant réalisé dans ledit moule.
Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel
I’étape d’obtention du support (13) est réalisée en injectant le support
(13), I’injection étant réalisé dans ledit moule.

Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 a 4, dans lequel la
couche de décor (5) est dans un matériau déterminé, la maticre plastique
formant le joint (21) comprenant ledit matériau.

Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 5, dans lequel la
couche de décor (5) est translucide.

Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel le
film sensitif (7) est un film capacitif.

Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 a 7, dans lequel le
film sensitif (7) couvre une face cachée (11) de la couche de décor (5),
le support (13) étant rapporté contre le film sensitif (7).

Structure intérieure de véhicule, la structure intérieure (1) comprenant :
- un panneau de commande (3), comprenant une couche de décor (5) et
un film sensitif (7) fixé d’un c6té de la couche de décor (5) ;

- un support (13) prévu pour recevoir une source lumineuse (15) ;

-un joint (21) en une matiere plastique, fixant le support (13) au panneau
de commande (3), injecté dans un moule.

Structure intérieure selon la revendication 9, dans laquelle le panneau de
commande (3) présente une face visible délimitée par un bord péri-

phérique (23), le joint (21) couvrant ledit bord périphérique (23).
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[Fig. 1]
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[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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[Fig. 4]
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[Fig. 5]
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articles L.612-14, L.612-53 a 69 du code de la propriété intellectuelle

OBJET DU RAPPORT DE RECHERCHE

L'.N.P.l. annexe a chaque brevet un "RAPPORT DE RECHERCHE" citant les éléments
de létat de la technique qui peuvent étre pris en considération pour apprécier la
brevetabilité de linvention, au sens des articles L. 611-11 (nouveauté) et L. 611-14
(activité inventive) du code de la propriété intellectuelle. Ce rapport porte sur les
revendications du brevet qui définissent l'objet de linvention et délimitent I'étendue de la
protection.

Aprées délivrance, I'.N.P.l. peut, a la requéte de toute personne intéressée, formuler un
"AVIS DOCUMENTAIRE" sur la base des documents cités dans ce rapport de recherche
et de tout autre document que le requérant souhaite voir prendre en considération.

CONDITIONS D'ETABLISSEMENT DU PRESENT RAPPORT DE RECHERCHE

'] Le demandeur a présenté des observations en réponse au rapport de recherche
préliminaire.

[X] Le demandeur a maintenu les revendications.
] Le demandeur a modifié les revendications.

[l Le demandeur a modifié la description pour en éliminer les éléments qui n'étaient plus
en concordance avec les nouvelles revendications.

| Les tiers ont présenté des observations aprés publication du rapport de recherche
préliminaire.

1 Un rapport de recherche préliminaire complémentaire a été établi.

DOCUMENTS CITES DANS LE PRESENT RAPPORT DE RECHERCHE

La répartition des documents entre les rubriques 1, 2 et 3 tient compte, le cas échéant,
des revendications déposées en dernier lieu et/ou des observations présentées.

(] Les documents énumérés a la rubrique 1 ci-aprés sont susceptibles d'étre pris en
considération pour apprécier la brevetabilité de linvention.

[X] Les documents énumérés a la rubrique 2 ci-aprés illustrent l'arriére-plan technologique
général.

| Les documents énumérés a la rubrique 3 ci-aprés ont été cités en cours de procédure,
mais leur pertinence dépend de la validité des priorités revendiquées.

1 Aucun document n'a été cité en cours de procédure.
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