6/092502 A1 | IV Y 2000 0 0 0O

(12) DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION
EN MATIERE DE BREVETS (PCT)

(19) Organisation Mondiale de la Propriété
Intellectuelle
Bureau international

(43) Date de la publication internationale
8 septembre 2006 (08.09.2006)

20 - D
I
AP 00 0 O

(10) Numéro de publication internationale

WO 2006/092502 A1l

(51) Classification internationale des brevets :
B60R 13/02 (2006.01)

(21) Numéro de la demande internationale :

PCT/FR2006/000461
(22) Date de dépot international : 1 mars 2006 (01.03.2006)

(25) Langue de dépot : francais

(26) Langue de publication : francais

(30) Données relatives a la priorité :
0502091 1 mars 2005 (01.03.2005) FR

(71) Déposant (pour tous les Etats désignés sauf US) : FAU-
RECIA INTERIEUR INDUSTRIE [FR/FR]; 2, rue Hen-
nape, F-92000 NANTERRE (FR).

(72) Inventeurs; et

(75) Inventeurs/Déposants (pour US seulement) : CASSARO,
Jonathan [FR/FR]; c/o Faurecia Intérieur Industrie, 2, rue
Emile Zola, 60114 Meru (FR). BOVYN, Claire [FR/FR];
c/o Faurecia Intérieur Industrie, 2, rue Emile Zola, 60114
Meru (FR).

(74) Mandataire : ARNAUD, Jean; c/o LERNER INTERNA-
TIONAL, 5, rue Jules Lefebvre, F-75009 Paris (FR).

(81) Ktats désignés (sauf indication contraire, pour tout titre de
protection nationale disponible) : AE, AG, AL, AM, AT,
AU, AZ,BA, BB, BG,BR, BW, BY, BZ, CA, CH, CN, CO,
CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB,
GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG,
KM, KN, KP, KR, KZ, L.C, LK, LR, LS, LT, LU, LV, LY,
MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI, NO,
NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK,
SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ,
VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Ktats désignés (sauf indication contraire, pour tout titre
de protection régionale disponible) : ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, 7ZM,
ZW), eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM),
européen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT,
RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

~—~

Déclaration en vertu de la regle 4.17 :
relative a la qualité d'inventeur (régle 4.17.iv))

Publiée :
avec rapport de recherche internationale

[Suite sur la page suivante]

(54) Title: COVERING PIECE COMPRISING A LEATHER SKIN AND PRODUCTION METHOD THEREOF

(54) Titre : PIECE D’HABILLAGE AYANT UNE PEAU DE CUIR, ET SON PROCEDE DE FABRICATION

a method of producing one such covering piece.

(57) Abstract: The invention relates to a covering
piece of the type that consists of: a skin comprising
a layer of leather (10) having a grain side (12) that
is intended to be visible and an opposing split side,
a support (22) which is intended to confer stiffness
on the covering piece, and a foam (24) which is dis-
posed between the skin and the support (22) in or-
der to apply an edge part of the skin against part of
the support. In addition to the leather layer (10), the
aforementioned skin comprises a sealing layer (18)
which is disposed on the split side. In addition, at the
edge part of the skin that is in contact with the sup-
port (22), the edge of the leather layer (10) is bevel
cut (16) and narrows as it extends towards the exte-
rior of the skin, from the grain side to the split side.
The inventive piece is intended for the interior fit-
tings of motor vehicles. The invention also relates to

(57) Abrégé : L'invention concerne une piece d'habillage du type qui comprend une peau comprenant une couche de cuir (10) ayant

& un coté fleur (12) destiné a étre apparent et un coté crotite opposé, un support (22) destiné a donner de la rigidité a la piece d'habillage,
& et, entre la peau et le support (22) , une mousse (24) appliquant une partie de bord de la peau contre une partie du support. La peau
comporte, en plus de la couche de cuir (10) , une couche d' étanchéité (18) disposée du co6té croite, et, dans la partie de bord de
peau qui est au contact du support (22) , le bord de la couche de cuir (10) est taillé en biseau (16) qui s'amincit vers I'extérieur de la
peau , du cdté fleur vers le c6té crofite . La piece est destinée a 'habillage intérieur des automobiles . L'invention concerne aussi un

procédé de fabrication d'une telle piece d'habillage.
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Piéce d'habillage avant une peau de cuir,

et son procédé de fabrication

La présente invention concerne une pieéce d'habillage,
notamment d’habillage intérieur d'automobile, ainsi gue son
procédé de fabrication.

Les pieces d'habillage que concerne l’invention ont une
peau apparente formée de cuir, portée par un support avec
interposition d’une mousse. La surface apparente du cuir est
le cé6té fleur du cuir.

Lorsqu'on utilise du cuir dans une piéce d'habillage
intérieur, il est indispensable que ni un adhésif, ni une
mousse ne puisse traverser le cuir, car la surface de fleur
du cuir présente alors des défauts de coloration.

Pour éviter ce contact du cuir avec un adhésif ou une
mousse, le procédé classique de fabrication comprend la for-
mation d’/une piéce comprenant un support, une mousse et une
peau apparente formée de matiére plastique, par exemple
obtenue par rotomoulage. Ensuite, la piéce obtenue est
gainée par application de cuir par exemple sur une peau de
matiére plastique. Le produit terminé comporte donc deux
peaux, et il nécessite deux opérations successives de fabri-
cation, dont l’une est manuelle, donc coiiteuse.

En outre, dans certains cas, par exemple celui des
planches de bord d’ automobile, les produits terminés ont des
peaux apparentes qui peuvent étre choisies par 1’acheteur
parmi plusieurs types, telles que les peaux de cuir et les
peaux de matiére plastique. Dans le cas du cuir, l’/épaisseur
totale de peau combinée de la piece terminée est la somme
des épaisseurs de la peau interne de matiere plastique et du
cuir, alors que dans le cas de la matiére plastique, la peau
unique a une épaisseur déterminée.

En conséquence, si on choisit 1'épaisseur de la peau
unique de matiére plastique afin qu’elle soit égale a celle
de la seule peau interne de la peau combinée de cuir, les
piéces peuvent étre fabriquées avec de mémes outillages ;
cependant, les opérations ultérieures de décoration néces-
sitent alors des outillages différents pour les types diffé~

rents de peaux, puisque 1’épaisseur totale de la peau
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combinée de cuir est treés supérieure 2 celle de la peau
unique de matiére plastique. Si au contraire on choisit
1l’épaisseur de la peau unique de matiére plastique afin
qu’elle soit égale a celle de la Peau combinée de cuir, les
pPieces doivent étre fabriquées dans des outillages diffé-
rents. On congoit donc que les coiits d’outillages sont
élevés.

On connait déja un procédé qui évite ces deux opéra-
tions successives, et qui permet 1l’utilisation des mémes
outillages aussi bien pour des bPeaux de cuir que pour des
peaux de matiére plastique, car la pPeau de cuir et la peau
de matiére plastique peuvent avoir la méme épaisseur. Un tel
procédé met en oeuvre directement une preau formée de cuir et
d’une couche d’étanchéité, lorsque la peau a des propriétés
adaptées & la liaison entre la peau et le matériau du sup-
port. Dans les piéces obtenues, la tenue de la pPeau sur le
support est assurée par application d’une partie marginale
ou jupe de la peau contre une surface cachée du support,
cette jupe étant appliquée contre le support, par exemple
par injection de mousse de matiére plastique entre la peau
et le support.

Cependant, on sait que le cuir ne tient pas la forme,
c’est-a-dire ne peut pas garder la forme qu’on veut lui
donner. Pour cette raison, le procédé précité pose des pro-
bléemes. Ainsi, la couche d'étanchéité augmente la rigidité
du cuir, si bien que le matériau de la Peau peut étre trop
rigide pour permettre une liaison continue avec le support.
Les inconvénients observés sont alors des fuites de mousse
a l'interface de 1la pPeau et du support, et une liaison
insuffisante de la pPeau et du support.

L'invention concerne la solution de ce probléeme. Plus
précisément, selon l'invention, la partie de bord du cuir
est taillée en biseau afin qu'elle s'amincisse vers le bord,
de sorte qu'une partie au moins de la jupe a une souplesse
adaptée a la formation de la liaison avec le support.

Plus précisément, 1l'invention concerne une piece
d'habillage, du type qui comprend une Peau comprenant une
couche de cuir ayant un cété fleur destiné a &tre apparent
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et un coté crofite opposé, un support destiné i donner de la
rigidité a la pieéce d'habillage, et, entre 1la peau et le
support, une mousse appliquant une partie de bord de la peau
contre une partie du support ; selon l’invention, la peau
comporte, en plus de la couche de cuir, une couche d’étan-
chéité disposée du cété crolite, et, dans la partie de bord
de peau qui est au contact du support, le bord de la couche
de cuir est taillé en biseau et s’amincit vers l’extérieur
de la peau, du cété fleur vers le cdté croiite.

Dans un mode de réalisation, la Peau possede en outre,
au moins dans la zone périphérique qui est au contact du
support et a sa proximité, un élément d'un matériau défor-
mable mécaniquement présentant un retour élastique faible ou
négligeable. De préférence, 1l'élément d'un matériau défor-
mable mécaniquement présentant un retour élastique faible ou
négligeable est une couche adjacente a la couche d’étan-
chéité.

De préférence, le matériau déformable mécaniquement
présentant un retour élastique faible ou négligeable est
choisi parmi les métaux et alliages métalliques ayant subi
un recuit.

De préférence, la couche d’étanchéité s’étend au-dela
du bord de la couche de cuir.

Dans une variante, le bord de la bPeau, dans une partie
de courbe, est coupé en direction sensiblement perpendicu-
laire au bord par une encoche globalement triangulaire dont
les bords sont rapprochés. De préférence, les bords de
l'encoche sont tenus en pPosition juxtaposée par un ruban
adhésif. v

Dans un mode de réalisation, 1la pPeau est formée d'au
moins deux parties cousues par au moins une couture qui se
termine a un bord de la peau.

Dans une premiére variante, la couture relie les deux
parties juxtaposées sans recouvrement. Par exemple, la cou-
ture qui relie les deux parties juxtaposées est une couture
en zig-zag.

Dans une seconde variante, la couture relie deux boxrds

taillés en biseau de sorte que l'épaisseur des parties qui
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Seé recouvrent est sensiblement égale a 1'épaisseur de chaque
partie de peau.

L’invention concerne aussi un procédé de fabrication
d'une piéce d'habillage, du type qui comprend la fabrication
d'un support destiné & donner de la rigidité a la pieéce
d'habillage, la disposition du support dans une premiére
partie de moule, la disposition d'une peau dans une seconde
partie de moule, la peau comportant une couche de cuir et
ayant une partie de bord destinée a venir au contact d'une
partie du support, et la fermeture du moule et 1l'intro-
duction d'une mousse dans l'espace compris entre le support
et la peau, afin que la partie de bord de peau soit plaquée
contre une partie du support ; selon l’invention, le procédé
comprend, avant la disposition de 1la Peau dans la seconde
partie de moule, une étape de préparation de la peau qui
comprend l’association d'une couche d'étanchéité a la peau,
du cété croiite du cuir, et la formation d'un biseau qui
s'amincit, vers 1l’extérieur de la Piéce, du cété fleur vers
le coté croiite.

De préférence, 1l'introduction d'une mousse dans
l'espace compris entre le support et la peau comprend une
injection.

Dans un mode d’exécution, 1’ étape de préparation de la
pPeau comprend la disposition, en pPosition adjacente a 1la
couche d’étanchéité et au moins dans une partie périphérique
de la peau, d’'une couche d'un matériau déformable mécani-
quement présentant un retour élastique faible ou négli-
geable, et la mise en forme de la zone périphérique de 1la
bpeau afin que celle-ci prenne une forme correspondant a
celle qu’elle a dans la piéce d'habillage terminée.

De préférence, la mise en forme de la zone périphérique
de la peau est assurée par poussée de la peau contre une
surface de mise en forme. Par exemple, lorsque la partie
périphérique taillée en biseau est localement trop souple
pour garder sa forme, 1l/étape de mise en forme empéche 1la
partie périphérique de se déformer sur le trajet de ferme-

ture des parties de moule.
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De préférence, 1’étape d’association d'une couche
d'étanchéité a la peau comprend la disposition de la couche
d’étanchéité afin qu’elle s’étende au-dela du bord de 1la
couche de cuir.

Dans une variante, le procédé comprend une étape
initiale de préparation de 1la Peau par formation, dans une
partie de courbe au moins du bord de la Peau, d'une encoche
de forme globalement triangulaire, et le rapprochement et la
fixation des bords de 1'encoche Par un ruban adhésif.

Dans une autre variante, le procédé comprend une étape
initiale de préparation de la Peau par assemblage de plu-
sieurs parties de peau Par au moins une couture qui se
termine a un bord de la peau. Par exemple, le procédé
comprend, avant l'assemblage de plusieurs parties de peau
par au moins une couture, la taille en biseau des bords des
parties a coudre et la superposition de ces bords de maniére
que l'épaisseur des parties qui se recouvrent soit sensi-
blement égale a 1l'épaisseur de chaque partie de peau.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
seront mieux compris a la lecture de la description qui va
suivre d'un exemple de réalisation, faite en référence au
dessin annexé sur lequel :

la figure 1 est une coupe d'une Peau utilisée dans un
procédé selon l'invention ;

la figure 2 représente une variante de la peau de la
figure 1 ;

la figure 3 est une coupe d'une piece d'habillage
illustrant la mise en oeuvre du procédé de l'invention ;

les figures 4, 5 et 6 représentent respectivement une
Peau de cuir, un coin de cette pPeau avant fixation et ce
coin apres fixation, selon une variante de l'invention ; et

les figures 7 et 8 représentent, en pPerspective, deux
exemples de peau de cuir formée de plusieurs parties.

Le mode de réalisation qu'on décrit maintenant concerne
l'utilisation d'une peau comprenant une couche de cuir 10
(figure 1), ayant un cdté fleur 12 et un cdté croiite 14,
Portant une couche d'étanchéité 18.
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Suivant la qualité du cuir utilisé et & cause de la
présence de la couche d'étanchéité 18, il arrive que la peau
formée ne posséde pas, dans sa partie pPériphérique, une sou-
Plesse suffisante pour assurer une bonne étanchéité lors de
la fabrication d'une piéce d'habillage la comportant. Plus
précisément, le manque de souplesse de la peau 1l'empéche de
bien s'adapter a la configuration du support auquel elle
doit étre liée, si bien que, lors d'une phase d'injection
d'une mousse, celle-ci bpeut passer entre la peau et le
support et fuir a l'extérieur.

Selon l'invention, la souplesse nécessaire a l'obten-
tion d'une bonne liaison est obtenue par taille en biseau de
la partie de bord de la peau, dans le cuir. Plus précisé-
ment, comme l'indique la référence 16 de la figure 1, 1le
cuir est taillé en biseau, au cours d'une opération couram-
ment appelée "parage", et il s'amincit pProgressivement vers
le bord. Lorsque le parage est exécuté sur la couche de cuir
déja munie de la couche d'étanchéité 18, celle-ci est aussi
taillée en biseau, comme indiqué sur la figure 1. Cependant,
la taille en biseau peut étre réalisée uniquement sur le
cuir 10, et la couche d'étanchéité 18 peut se prolonger
comme indiqué par la référence 20, au-dela de l'extrémité du
biseau.

La figure 3 indique comment est disposée la peau dans
une pieéce d'habillage intérieur. Sur la figure 3, la réfé-
rence 22 désigne un support qui forme une surface interne
contre laquelle vient s'appliquer le bord de 1la Peau qui
forme une jupe. Sur cette figure, la référence 24 désigne
une mousse injectée entre le support 22 et la peau 10, 18,
cette mousse venant plaquer la pPeau contre le support 22.

Sur la figure 3, on note que la partie de biseau 16 est
entiérement & 1l'intérieur, c'est-a-dire que seul le cbté
fleur 12 est apparent a 1l'extérieur. On note en outre, a
titre optionnel, que la partie 20 de couche d'étanchéité qui
dépassait du biseau sur la figure 2, prolonge la liaison
contre la surface de support.

La peau représentée sur les figures 1 et 2 a une sou-

Plesse qui augmente vers le bord du biseau. En conséquence,
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l'extrémité taillée en biseau risque de ne pas présenter une
résistance suffisante & la déformation. Dans ce cas, au
cours de la fabrication de la piéce d'habillage intérieur,
lorsque la partie de moule qui porte le support 22 vient se
pPositionner par rapport a la partie de moule qui porte la
Peau 10, 18, l'extrémité de 1la partie taillée en biseau 16
risque d'étre trop souple et de prendre une position non
maitrisée, et méme d’étre piégée entre les deux parties de
moule.

Ce phénoméne doit &tre évité absolument. En consé-
quence, au moins dans les parties auxquelles ce phénoméne
peut exister, il est avantageux d'introduire, au niveau de
la partie en biseau, une mince feuille d'un matériau capable
de garder sa forme lorsqu'il a é&té déformé, entre le cuir 10
et la couche d'étanchéité 18, comme indiqué par le trait
interrompu 26 de 1la figure 2. Cette feuille, qui peut étre
constituée d'un métal ou d'un alliage métallique, par
exemple d'aluminium recuit ayant une épaisseur de 1l'ordre de
quelques centiémes de millimétre & un millimetre, est dispo-
sée en face de la partie 16 taillée en biseau et de préfé-
rence un peu en-dega, vers la partie qui n'est pas taillée.

Dans une telle réalisation, avant la fermeture du moule
et l'application du support sur la Peau, celle-ci est mise
a une forme qui évite tout probléme & la fermeture du moule.

La figure 4 représente une variante de l'invention dans
laquelle une peau de cuir 28 a des coins arrondis 30 qui ont
une encoche 32 de forme triangulaire.

Pour la préparation de la peau dans ces parties de coin
ou de courbe auxquelles la peau prend une forme convexe, les
bords 34 de l'encoche 32 sont rapprochés, comme 1'indique la
figure 5, et un morceau de ruban adhésif 36 est appliqué
pour fixer ces bords, comme indiqué sur la figure 6. Bien
entendu, cette fixation des bords Juxtaposés peut é&tre
obtenue par toute autre fixation du moment que la partie en
biseau garde sa souplesse.

Les figures 7 et 8 représentent, en perspective, deux
exemples de portions d'une peau de cuir formée de plusieurs

pieces.
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Sur la figure 7, la peau comporte deux Pieces 38 et 40
tenues par une couture 42 qui se termine au bord en biseau
de la peau. La couture 42 relie les deux parties juxtaposées
sans recouvrement. Dans 1'exemple représenté, la couture 42
qui relie les deux piéces juxtaposées est une couture en
zig-zag.

Pour l'obtention de cette peau, le procédé comprend une
étape initiale de préparation de la peau par assemblage de
plusieurs piéces ou parties de Peau par au moins une couture
qui se termine a un bord de la peau.

Sur la figure 8, la couture 44 relie deux bords taillés
en biseau de sorte que 1l'épaisseur des parties de piéces 46,
48 qui se recouvrent est sensiblement égale & 1l'épaisseur de
chaque piéce 50, 52.

Pour l'obtention de cette peau, le procédé comprend,
avant l'assemblage des piéces 50, 52 par la couture 44, 1la
taille en biseau des bords des pieces 50, 52 et la super-
position de ces bords de maniére que 1l'épaisseur des parties
qui se recouvrent soit sensiblement égale a l'épaisseur de

chaque piéce 50, 52.



10

15

20

25

30

35

WO 2006/092502 PCT/FR2006/000461

9

REVENDICATIONS
1. Piéce d'habillage, du type qui comprend

- une peau comprenant une couche de cuir (10) ayant un
coté fleur (12) destiné a étre apparent et un cdté croiite
opposé (14),

- un support (22) destiné a donner de la rigidité a la
piéce d'habillage, et,

~ entre la peau et le support (22), une mousse (24)
appliquant une partie de bord de la peau contre une partie
du support,

caractérisée en ce que

- la peau comporte, en plus de la couche de cuir (10),
une couche d’étanchéité (18) disposée du cdté croiite, et,

- dans la partie de bord de peau qui est au contact du
support (22), le bord de la couche de cuir (10) est taillé
en biseau (16) et s’amincit vers 1l/extérieur de la peau, du
cdté fleur vers le codté croiite.

2. Piéce d’'habillage selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la peau possede en outre, au moins dans 1la
zone périphérique qui est au contact du support (22) et a sa
proximité, un élément (26) d'un matériau déformable mécani-
quement présentant un retour élastique faible ou négli-
geable.

3. Piéce d’'habillage selon la revendication 2, caracté-
risée en ce que l1l'élément (26) d'un matériau déformable
mécaniquement présentant un retour élastique faible ou
négligeable est une couche adjacente a la couche d’étan-
chéité.

4. Piéce d’'habillage selon l'une des revendications 2
et 3, caractérisée en ce que le matériau déformable mécani-
quement présentant un retour élastique faible ou négligeable
est choisi parmi les métaux et alliages métalliques ayant
subi un recuit.

5. Piéce d’habillage selon 1l’une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la couche
d’ étanchéité (18) s’'étend au-dela du bord de la couche de

cuir (10).
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6. Piéce d’'habillage selon 1’une quelconque des reven~-
dications précédentes, caractérisée en ce que le bord de la
peau (28), dans une partie de courbe, est coupé en direction
sensiblement perpendiculaire au bord Par une encoche (32)
globalement triangulaire dont les bords (34) sont rappro-
chés.

7. Piéce d’'habillage selon la revendication 6, caracté-
risée en ce que les bords (34) de l'encoche sont tenus en
position juxtaposée par un ruban adhésif (36) .

8. Piece d’habillage selon 1’une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la peau est
formée d'au moins deux piéces (38, 40 ; 50, 52) cousues par
au moins une couture (42, 44) qui se termine a un bord de la
peau.

9. Pieéce d’'habillage selon la revendication 8, caracté-
risée en ce que la couture (42) relie les deux piéces juxta-
pPosées sans recouvrement.

10. Piéce d’'habillage selon la revendication 9, carac-
térisée en ce que la couture (42) qui relie les deux piéces
juxtaposées est une couture en zig-zag.

11. Piece d’habillage selon la revendication 8, carac-
térisée en ce que la couture (44) relie deux bords taillés
en biseau de sorte que 1l'épaisseur cumulée des parties (46,
48) qui se recouvrent est sensiblement égale & l'épaisseur
de chaque piéce (50, 52).

12. Procédé de fabrication d'une Pieéce d'habillage, du
type qui comprend

- la fabrication d'un support (22) destiné i donner de
la rigidité a la piéce d'habillage,

- la disposition du support (22) dans une premiére
partie de moule,

- la disposition d'une peau dans une seconde partie de
moule, la peau comportant une couche de cuir (10) et ayant
une partie de bord destinée a venir au contact d'une partie
du support (22), et

- la fermeture du moule et 1l'introduction d'une mousse

dans l'espace compris entre le support (22) et la peau, afin
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que la partie de bord de peau soit plaquée contre une partie
du support (22),

caractérisé en ce que

le procédé comprend, avant la disposition de la peau
dans la seconde partie de moule, une étape de préparation de
la peau, cette étape comprenant

- l’association d'une couche d'étanchéité (18) a 1la
peau, du cbété croiite du cuir, et

- la formation d'un biseau (16) qui s'amincit, vers
l’extérieur de la piéce, du cété fleur vers le cété croiite.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l'introduction d'une mousse dans l'espace compris
entre le support (22) et la peau comprend une injection.

14. Procédé selon l1l’une des revendications 12 et 13,
caractérisé en ce que l’étape de préparation de la peau
comprend la disposition, en position adjacente & la couche
d’ étanchéité et au moins dans une partie périphérique de la
peau, d’'une couche (26) d'un matériau déformable mécani-
quement présentant un retour élastique faible ou négli-
geable, et la mise en forme de la zone périphérique de 1la
peau afin que celle-ci prenne une forme correspondant a
celle qu’elle a dans la piéce d'habillage terminée.

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que la mise en forme de la zone périphérique de la peau
est assurée par poussée de la peau contre une surface de
mise en forme.

16. Procédé selon l’une des revendications 14 et 15,
caractérisé en ce que la partie périphérique taillée en
biseau (16) est localement trop souple pour garder sa forme,
et l’étape de mise en forme empéche la partie périphérique
de se déformer sur le trajet de fermeture des prarties de
moule.

17. Procédé selon 1’une quelconque des revendications
12 a 16, caractérisé en ce que 1l’étape d’association d'une
couche d'étanchéité (18) a la peau comprend la disposition
de la couche d’étanchéité (18) afin qu’elle s’ étende au-dela
du bord de la couche de cuir (10) .
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18. Procédé selon 1’une quelconque des revendications
12 a 17, caractérisé en ce qu'il comprend une étape initiale
de préparation de la peau par formation, dans une partie de
courbe au moins du bord de 1la Peau, d'une encoche (32) de
forme globalement triangulaire, et le rapprochement et la
fixation des bords (34) de 1'encoche Par un ruban adhésif
(36) .

19. Procédé selon 1’une quelconque des revendications
12 a 17, caractérisé en ce qu'il comprend une étape initiale
de préparation de la peau par assemblage de plusieurs piéces
(38, 40 ; 50, 52) de Peau par au moins une couture (42, 44)
qui se termine a un bord de la peau.

20. Procédé selon la revendication 19, caractérisé en
ce qu'il comprend, avant l'assemblage de plusieurs piéces
(50, 52) de peaun Par au moins une couture (44) , la taille en
biseau des bords des piéces a coudre et la superposition de
ces bords de maniére que 1l'épaisseur des parties (46, 48)
qui se recouvrent soit sensiblement égale a l'épaisseur de

chaque piece (50, 52).
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