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(57) Abstract: The invention relates to a method for manufactur-
ing a steering wheel (1) comprising a frame (10), a covering (20)
formed by a body (21), moulded onto the frame (10), and at least
one insert (27), said method comprising steps aimed at: - provid-
ing at least one recess (22) in the covering (20), and - producing
said insert (27) so that an assembly of the insert (27) with the body
(21) of the covering allows the recess (22) to be at least partially
covered, characterised in that said insert (27) is obtained in a single
piece with the body (21) of the covering.

(57) Abrégé : Procéd¢ de fabrication d'un volant de direction (1)
comprenant une armature (10), un habillage (20) formé d'un corps
(21), surmoulé sur I'armature (10), et d'au moins un insert (27), le-
dit procédé comprenant des étapes visant a ; - ménager au moins
un logement (22) dans 1'habillage (20), et - produire ledit insert
(27) de sorte qu'un assemblage de l'insert (27) avec le corps (21)
de T'habillage permette de recouvrir au moins partiellement le lo-
gement (22), caractérisé en ce que ledit insert (27) est obtenu d'un
seul tenant avec le corps (21) de I'habillage.
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DESCRIPTION

Titre de I'invention : Procédé de fabrication d'un volant de direction

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention concerne de maniére génerale le domaine des véhicules,
en particulier celui des volants de direction tels que ceux des véhicules automobiles

par exemple.

[0002] Un volant de direction se compose typiquement d'une armature comprenant un
moyeu duquel s'étendent des rayons qui relient le moyeu a une ame ou jante, laquelle
forme la partie circulaire ou essentiellement circulaire du volant. Constituant l'ossature
ou le squelette du volant, I'armature peut étre obtenue par l'injection sous pression
d'un métal léger, tel que I'aluminium ou le magnésium. Cette armature peut étre
ensuite surmoulée par une mousse uréthane obtenue par exemple a partir d'un

élastomére de polyuréthane (PU, PUR).

[0003] Dans un langage communément employé par 'homme du métier, le
surmoulage de l'armature constitue l'opération de moussage du volant. Cette
opération s'effectue en disposant I'armature dans un moule formé généralement de
deux parties, l'une inférieure, l'autre supérieure. Le moule comprend I'empreinte du
volant qui pourra étre remplie d'une coulée (un ou plusieurs produits chimiques sous
forme liquide) injectée sous pression par des canaux d'alimentation sous des
conditions prédéfinies de température et de pression. Par réaction chimique, ces
conditions vont permettre a la coulée de passer a I'état de mousse, de se solidifier

puis de durcir aprés un certain temps pour constituer I'habillage brut de l'armature.

[0004] Cet habillage va essentiellement recouvrir la partie circulaire ou sensiblement
circulaire du volant mais pourra aussi s’étendre aux rayons. Une fois sorti du moule,
cet habillage va étre ébavuré afin d'enlever notamment I'excés de mousse coulée
autour du volant. Enfin, le volant pourra ensuite étre gainé par une gaine, laquelle peut
typiquement étre en cuir naturel ou artificiel par exemple. Cette derniére opération est
généralement faite & la main par des opérateurs qui encollent I'habillage, tendent le

gainage de cuir et le cousent pour le refermer.
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[0005] De fagon bien connue, les volants de direction sont couramment équipés de
boutons de commande, parfois méme de capteurs, dans le but d'améliorer la sécurité
en cours de conduite, notamment en facilitant 'accés a certaines fonctionnalités sans
devoir lacher le volant. Ces boutons de commande et autres équipements necessitent
d'étre alimentés et connectés au moyen de cables électriques dissimulés dans le
volant, en particulier dans I'habillage de ce dernier et plus spécifiquement dans des
canaux laissés en surface de I'habillage par l'opération de surmoulage de I'armature

(moussage).

[0006]Le probléme engendré par ces canaux réside dans le fait que lorsque le
gainage est appliqué sur le volant, les fils électriques disposés dans ces canaux
peuvent étre ressentis a travers le gainage du fait que ce dernier soit volontairement
tendu pour épouser la forme du volant. Si les fils ou cables électriques font saillie du
canal ou, a linverse, sont trop en retrait de la surface de l'habillage ou encore ne
remplissent pas la totalité¢ du canal dans lequel ils sont disposes, des rides ou

déformations pourront étre ressenties aprés l'application de la gaine.

[0007] En outre, le procédé d'injection et les mouvements des deux parties de moules
lors des opérations d'injections, contraignent le positionnement des canaux sur le
volant qui ne peuvent pas nécessairement étre disposés ou ils seraient les plus
discrets. Leurs positionnements doivent permettre le démoulage du volant et des

épaisseurs minimums d’injection doivent étre respectées.

[0008] D'un point de vue fonctionnel, il importe que le volant soit de bonne facture pour
ne pas compromettre la sécurité des usagers. Néanmoins, le volant doit également
étre agréable au toucher et étre d'une esthétique et d'une ergonomie irréeprochable
pour le plaisir et le confort du conducteur. Dans tous les cas, le volant constitue un

élément d'importance a linterface entre le mécanisme de direction du véhicule et le

conducteur.

ART ANTERIEUR

[0009] Le document US2003/0075003 divulgue un volant de direction capable de
donner l'impression qu'il est formé d'un motif et d'une texture de bois naturel, tant sur
le plan d'un aspect visuel que sur le plan d'un ressenti tactile. Dans une forme
d'exécution, I'habillage du volant de ce document est réalisé en deux parties. La

premiére partie est une portion principale qui adopte une section en forme de C afin
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de pouvoir étre insérée sur I'dAme ou la jante de l'armature. Cette premiere partie
constitue la face avant de 'habillage. La seconde partie est située sur la face arriére

et concerne un insert destiné a refermer la portion ouverte de la forme en C laissée

par la premiére partie.
[0010].

[0011] Bien que recherchant & améliorer la sensation de confort du volant de maniére
a ce qu'il soit agréable a tenir pour le conducteur, les solutions de I'art anterieur ne
permettent toutefois pas de résoudre, de fagon efficiente, la problématique des rides
ou déformations résultant d'un gainage appliqué sur un habillage dans lequel des
logements ou canaux ont été ménagés pour y agencer des organes tels que des fils

électriques.

[0012] Par conséquent, il existe un intérét de trouver une solution efficiente et plus

appropriée qui permette, au moins en partie, de résoudre les inconvenients precites.

RESUME DE L'INVENTION

[0013] Dans ce but, la présente invention porte dans un premier aspect sur un procédeé
de fabrication d'un volant de direction comprenant une armature, un habillage formé
d'un corps, surmoulé sur I'armature, et d'au moins un insert, ledit procédé comprenant

des étapes visant a :
- ménager au moins un logement dans I'habillage, et

- produire ledit insert de sorte qu'un assemblage de l'insert avec le corps de 'habillage

permette de recouvrir au moins partiellement le logement,

caractérisé en ce que ledit insert est obtenu d'un seul tenant avec le corps de

I'habillage.

[0014] Avantageusement, le logement ménagé dans I'habillage constitue un espace
pouvant étre partiellement occupé par un ou plusieurs organes non structurels tels
que des fils électriques par exemple. Néanmoins, cette espace peut en outre aussi
bien étre occupé en totalité ou laissé vide. Quel que soit le degré d'occupation ou de
remplissage de cet espace par un tel organe, le recouvrement de cet espace par
linsert lors de I'assemblage permet d'obtenir un habillage pourvu d'une surface de

forme continue ou homogéne. Une telle surface permet d'assurer un gainage optimum,
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dépourvu de toutes rides, plissements, crevasses ou autres déformations une fois que

la gaine est appliquée et tendue sur I'habillage.

[0015) Avantageusement encore, le procédé de fabrication de cet habillage est en
outre particuliérement efficient car il permet d'obtenir le résuitat attendu avec un
minimum de dépenses ou d'efforts. En effet, du fait que l'insert et le corps de 'habillage
soient obtenus d'un seul tenant, il n'est pas nécessaire de recourir & plus d'une
opération de moulage pour obtenir toutes les piéces de I'habillage puisque que ce
dernier permet d'obtenir simultanément un surmoulage de I'armature et au moins un
insert rapporté & ce surmoulage. Avantageusement encore, il n'est pas non plus
nécessaire de démultiplier les canaux d’acheminement de la matiére injectée dans le
moule, puisqu'étant d'un seul tenant, le corps de ['habillage et l'insert s'y trouvant
rapporté sont nécessairement reliés I'un a l'autre et constituent donc une seule et
méme empreinte au sein du moule. De plus, du fait que les inserts soient injectés en
méme temps que le reste du moussage, il devient possible de garantir que tous les
éléments du moussage auront la méme souplesse et présenteront des
caractéristiques d'injections similaires. Aussi, lors de manutentions ou de transports
du volant de direction, il est avantageusement plus possible d'égarer l'insert sans que
ce dernier ne soit volontairement détaché du corps de I'habillage. Enfin, cela permet
de ne fabriquer qu'une seule piéce et donc de ne gérer qu'une seule réference de
piéce.

[0016] Dans un mode de réalisation préféré, linsert est obtenu en étant rattache au

corps de I'habillage par au moins un pont d'attache.

[0017]Dans un autre mode de réalisation un évidement est en outre ménage en
périphérie du corps de I'habillage et/ou de linsert et est configuré pour pouvoir y loger

tout ou partie du pont d'attache.

[0018] Selon une étape particuliére du procédé, le pont d'attache est detache de

l'insert et/ou du corps de I'habillage.

[0019] Selon un mode de réalisation préféré, le pont d'attache est en outre inséré dans
ledit évidement. Par exemple et de fagon plus particuliére, le pont d'attache peut étre
inséré dans I'évidement, dans un mouvement consistant a replier l'insert contre le
corps de I'habillage. De préférence, I'évidement est dans ce cas ménage au droit du
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pont d'attache. Ce mode de réalisation permet de limiter les opérations de découpe

du pont et donc de gagner du temps, de la matiére et évite d’avoir a gérer des déchets.

[0020] De préférence, ledit pont d'attache est agencé pour faire charniére entre le
corps et linsert, et en ce que ledit procédé de fabrication comprend une opération
d'insertion de linsert dans le logement par pliage du pont d'attache formant charniére.
Ce mode de réalisation supprime les opérations de découpage du pont d’attache ce

qui simpilifie les opérations d'assemblage.

[0021] D'une fagon préférentielle, le logement est ménagé dans le corps de I'habillage.
Cependant, ce logement pourrait étre ménagé dans linsert ou méme étre menagé
partiellement dans le corps de I'habillage et partiellement dans l'insert. Ainsi, dans un

mode de réalisation, ledit logement est au moins en partie ménagé dans ledit insert.

[0022] De préférence encore, I'évidement et/ou le logement est obtenu lors du

moulage de I'habillage.

[0023]Dans un mode de réalisation, linsert présente une forme au moins

partiellement complémentaire audit logement.

[0024] Dans un mode de réalisation, l'insert est inséré au moins partiellement dans le
logement. Cela permet de faciliter le positionnement de l'insert et garanti de meilleurs

accostages entre les différentes piéces.

[0025] Dans un mode de réalisation de l'invention, le procédé comprend en outre le
positionnement d'au moins un organe dans ledit logement, preéalablement audit
assemblage de l'insert avec le corps de I'habillage. De préférence, ledit organe est un
organe électrique. Le procédé permet donc d'intégrer de maniere simple et avec
beaucoup de libertés de conception un organe électrique tel qu’un fil ou un ensemble

de fils dans le moussage du volant.

[0026] Dans un mode de réalisation préféré, ledit volant de direction comprend
plusieurs inserts. L utilisation de plusieurs inserts permet de couvrir une surface plus
grande de I'habillage tout en limitant la taille du moule d'injection du fait de la courbure

générale de la jante.

[0027] Dans un mode de réalisation, le ou les inserts sont positionnés a la péeriphérie
de I'habillage lors de leur fabrication d'un seul tenant avec le corps de I'habillage.
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[0028] Dans un mode de réalisation, le corps de I'habillage présente un plan de joint
et en ce que ledit pont d'attache est situé au niveau dudit plan de joint. Ce mode de

réalisation simplifie la conception du moule d’injection de Phabillage.

[0029] En d'autres termes, l'insert et le corps de I'habillage sont fabriqués lors de la
méme étape de procédé, et forment ainsi une seule et méme piéce. Autrement dit,

linsert et le corps de I'habillage sont faits de la méme matiére.

[0030] En conséquence, a lissue d'une seule étape de fabrication de linsert et du

corps de I'nabillage, on obtient une piéce ol la matiére est continue entre l'insert et le

corps de I'habillage.

[0031] Par exemple, si la fabrication est effectuée par moulage, alors en sortie de
moule, linsert et le corps de I'habillage sont une seule et méme pieéce, avec une
premiére portion destinée a former l'insert, et une deuxiéme portion destinee a former
le corps d'habillage, les deux portions pouvant étre reliées entre elles par des ponts

par exemple.

[0032] Dans un second aspect, I'invention porte sur un volant de direction obtenu par
la mise en ceuvre du procédé, relatif au premier aspect de linvention, selon 'un
quelconque de ses modes de réalisation. De préférence, ce second aspect porte sur
un volant de direction comprenant une armature et un habillage formé d'un corps
surmoulé sur ladite armature et d'au moins un insert. Ce volant de direction est

caractérisé en ce que l'insert et le corps surmoulé de I'habillage sont obtenus d'un seul

tenant.

[0033] Dans un mode de réalisation, une extrémité d’'un insert est adjacente d’'une
gorge de gainage de I'habillage. Une gorge de gainage est une forme creuse agence
pour recevoir une couture d’une gaine, par exemple en cuir naturel ou synthetique,
collée et/ou cousue a la périphérie de I'habillage. Lorsque I'extrémité de linsert est
adjacente d’une telle gorge, cela limite les risques de visibilité de la jonction du fait de

la couture de la gaine dans cette zone.

[0034] Dans un mode de réalisation, deux extrémités d’un insert sont adjacentes de

deux gorges de gainage distinctes de 'habillage.

[0035] Dans un troisiéme aspect, linvention porte sur un véhicule automobile,

comprenant un volant de direction conformément au second aspect de l'invention.
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[0036] Dans un quatriéme aspect, linvention porte sur un moule d'injection pour la
mise en ceuvre du procédé, objet du premier aspect de linvention, selon fun
quelconque des modes de réalisation de ce procédé ou selon l'une quelconque des

combinaisons possibles de ces modes de réalisation.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0037] [Fig. 1] représente une vue de dos d'un volant de direction selon l'invention

dans lequel des inserts sont encore rattachés au corps de I'habillage ;

[0038] [Fig. 2] représente, dans une vue en perspective, une portion plus detaillée du

volant de direction au droit de I'un desdits inserts ;

[0039] [Fig. 3] représente le volant de direction dans une vue similaire a celle de la Fig.
1, mais a un stade ultérieur dans lequel les inserts ont été assemblés au corps de

I'habillage pour couvrir un logement ;

[0040] [Fig. 4] représente une coupe radiale du volant de direction selon la ligne IV-IV
de la Fig. 3.

DESCRIPTION DETAILLEE

[0041] En référence a la Fig. 1, celle-ci représente une vue en plan d'un volant de
direction 1 comprenant une armature 10 et un habillage 20. Ce volant de direction est
typiqguement obtenu par le surmoulage de I'armature 10 par I'habillage 20. Réalisé a
partir d'un alliage ou d'un métal léger, tel que le magnésium ou 'aluminium, I'armature
10 constitue typiqguement le squelette ou l'ossature du volant. Cette armature
comprend un moyeu 11 duquel s'étendent des rayons 13 qui relient le moyeu 11 a
une ame ou jante 15. Cette derniére constitue la partie de la structure qui donne la

forme circulaire ou sensiblement circulaire au volant.

[0042] L'habillage 20 est essentiellement formé d'un corps 21, surmoulé sur l'armature
10, et d’au moins un insert 27. Le surmoulage au moins partiel de I'habillage sur
I'armature est obtenu par moulage. Pour ce faire, I'armature 10 est disposée dans un
moule qui comprend I'empreinte du volant 1. Ce moule est généralement formé de
deux parties, typiquement une moitié supérieure et une moitié inférieure, et comprend
des canaux d'injection qui permettent d'injecter une matiére telle qu'une mousse
uréthane (PU, PUR) par exemple. L'opération de moulage du volant, a savoir de

surmoulage au moins partiel de son armature, est également dénommeée moussage
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par 'homme du métier. Aprés un certain temps et sous certaines conditions de

température et de pression, la mousse injectée va se solidifier puis durcir.

[0043] Sur la Fig. 1 on peut remarquer que I'habillage 20 est formé non seulement du
corps 21 mais également d'au moins un insert 27, de préférence une pluralité d'inserts
qui, dans cet exemple, sont au nombre de quatre. Ces inserts 27 constituent des
piéces complémentaires du corps de I'habillage et sont rapportés a ce dernier pour

pouvoir le compléter.

[0044] Le procédé de fabrication du volant de direction de la présente invention

comprend notamment des étapes visant a :
- ménager au moins un logement 22 dans l'habillage 20, et

- produire ledit au moins un insert 27 de sorte qu'un assemblage de linsert 27 avec le
corps 21 de 'habillage permette de recouvrir au moins partiellement le logement 22.

[0045] Selon le procédé de l'invention, linsert 27 est obtenu d'un seul tenant avec le
corps 21 de I'habillage. Cette caractéristique est mieux illustrée a la Fig. 2, laquelle
représente une partie du volant de direction 1 et plus précisément une vue en

perspective d'une portion du volant au droit d'un des inserts 27.

[0046] Le logement 22 (mieux visible sur la Fig. 2) va permettre I'agencement d'au
moins un organe 32 dans le corps 21 de I'habillage du volant. Dans I'exemple de la
Fig. 1, cet organe 32 est constitué de fils électriques, en particulier d'un toron de fils
électriques, pouvant étre connectés par exemple a un bouton de commande 35 du
volant de direction 1 (Fig. 3). Un tel bouton de commande 35 peut typiquement étre
utilisé pour contrdler un dispositif du véhicule afin d'activer par exemple une fonction
audio, une connexion sans fil & distance, un régulateur de vitesse, un ordinateur de

bord ou tout autre appareillage.

[0047] Avantageusement, le logement 22 ménagé dans I'habillage 20 offre un espace
pouvant étre laissé libre ou étre indifferemment occupé, a savoir partiellement ou
totalement occupé, par au moins un organe 32 sans produire d'effet indésirable en
surface de I'habillage 20. Par conséquent, toute gaine 41 (Fig. 4) appliquée tendue
sur I'habillage 20 ne laissera apparaitre ou ressentir aucune déformation, telle que

ride, crevasse ou pli.
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[0048] Avantageusement encore, grace au procédé de fabrication de la présente
invention, le bénéfice précédemment mentionné pourra en outre étre obtenu de
maniére particuliérement efficiente. Ceci découle notamment du fait que chaque insert
27 de I'nabillage puisse étre avantageusement obtenu d'un seul tenant avec le corps
de l'armature lors du surmoulage de l'armature, & savoir lors d'une seule et méme
opération. L'obtention monolithique de I'habillage de I'armature ne nécessite en outre
aucune injection additionnelle de matiére. Avantageusement encore, l'obtention d'un
seul tenant de cet habillage, incluant des inserts 27 susceptibles d'étre détaches du
corps 21, facilite le transport, la manutention, le stockage et le tragage des €léements
de I'habillage dans la chaine de production. Typiquement, I'obtention monolithique de

Finsert (ou des inserts) et du corps est réalisée par moulage.

[0049] Dans un mode de réalisation tel que celui illustré en exemple a la Fig. 2, l'insert
27 est obtenu en étant rattaché au corps 21 de l'habillage 20 par au moins un pont
d'attache 25. Ce dernier peut étre pergu comme étant un passage ou un élément de
raccord qui permet d'obtenir, d'un seul tenant, un habillage formé d'un corps 21 et d'au
moins un insert 27 rapporté a ce corps. Comme illustré sur cette figure, deux ponts
d'attache 25 sont de préférence utilisés pour rattacher chaque piéce complementaire
ou insert 27 au corps de I'habillage lors de la production de cet insert avec ce corps.
De préférence encore, le pont d'attache 25 comporte deux extrémités, I'une accolée
au corps et ['autre accolée a l'insert. En variante, il serait toutefois possible d'obtenir
un pont d'attache avec plus de deux extrémités, par exemple un pont d'attache en
forme de Y comportant 3 extrémités ou en forme de H a quatre extrémités.
Conformément a une autre variante, il serait également possible de considerer un pont
d'attache a une extrémité si ce dernier se présentait sous la forme d'un | et se
résumerait donc a un fil disposé longitudinalement le long du corps et de l'insert qui

s'y trouve rapporté.

[0050] Dans un mode de réalisation mieux visible sur la Fig. 2, un évidement 24 est
en outre ménagé en périphérie du corps 21 et est configuré pour pouvoir y loger ou 'y
insérer tout ou partie du pont d'attache 25. On comprendra qu'il y aura de préférence
autant d'évidements 24 que de ponts d'attache dans I'habillage 20. Cet évidement
peut étre une échancrure, avoir une forme complémentaire a celle du pont d'attache
ou du moins avoir une forme telle que lorsque l'insert 27 est assemblé au corps 21
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pour recouvrir le logement 22, le pont d'attache 25 puisse venir s'intégrer, de

préférence librement, en correspondance dans le corps 21.

[0051] En variante, I'évidement 24 pourrait, dans le méme but, étre ménagé en
périphérie de l'insert 27, voire partiellement en périphérie du corps 21 et partiellement

en périphérie de l'insert 27.

[0052] Dans un mode de réalisation, le procédé de l'invention comprend en outre une
étape dans laquelle le pont d'attache 25 est détaché de l'insert 27 et/ou du corps 21
de I'habillage. En effet, pour pouvoir assembler l'insert 27 et le corps 21, plusieurs

scénarios peuvent étre envisages.

[0053] Dans un premier scénario, le corps 21 peut étre détaché du pont d'attache 25,
par exemple en sectionnant la ou les extrémités de ce pont accolée(s) au corps 21.
Dans ce premier cas de figure, il n'est avantageusement pas nécessaire de devoir
encore séparer le pont d'attache 25 de l'insert 27, du fait que le corps 21 comprenne
un évidement 24 permettant précisément de recevoir le pont d'attache 25 resté
solidaire de linsert 27. En référence a la Fig. 2, on constate que le sectionnement
d'une seule extrémité de chaque pont d'attache 25, en l'occurrence de ['extrémite
accolée au corps 21, permet de libérer l'insert 27 qui va pouvoir étre appose, selon
lillustration donnée par les fléches F, contre le corps 21 pour réaliser I'assemblage de
l'insert avec le corps. Pour ce faire, les évidements 24 seront alors de preférence

ménagés en correspondance des ponts d'attache 25 restés solidaires de l'insert 27.

[0054] Dans un second scénario, l'insert 27 peut étre détaché du pont d'attache 25,
par exemple en sectionnant la ou les extrémités de ce pont accolée(s) a l'insert 27.
Dahs ce second cas de figure, il serait possible de ménager des évidements 24 dans
le corps 21 en des positions jouxtant les ponts d'attache 25. Ainsi, ces derniers
pourraient étre repliés dans ces évidements 24, notamment lors de ['opération
ultérieure de gainage du volant de direction. Si nécessaire, chaque pont d'attache
pourrait en outre étre pourvu d'une striction ou ligne d'affaiblissement facilitant son
pliage pour étre rabattu contre son évidement ménagé typiquement en

correspondance, a la périphérie du corps de I'habillage.

[0055] Dans un troisiéme scénario, l'insert 27 et le corps 21 pourraient tous deux étre
détachés du pont dattache 25. Cette opération nécessiterait typiquement deux

sectionnements pour obtenir la séparation compléte de chaque pont d'attache 25. Ces

10
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ponts d'attache seront de préférence mis au rebut, mais pourraient néanmoins étre
insérés dans des évidements 24 si ces derniers étaient ménagés dans le corps

d'habillage a cette fin.

[0056] Dans un quatriéme scénario, il est encore noté que linsert 27 et le corps 21
pourraient ne pas étre détachés des ponts d'attache 25. Dans ce cas, ces derniers
seraient disposés de telle maniére que, d'une part l'insert puisse étre replié ou rabattu
sur le corps 21 lors de son assemblage avec le corps, et d'autre part que dans cette
position d'assemblage chaque pont d'attache 25 puisse venir se loger au moins en
partie dans un évidement 24 ménagé en correspondance. Ainsi, il peut exister un
mode de réalisation dans lequel le pont d'attache 25 est inséré dans I'évidement 24,
par exemple selon un mouvement consistant a replier ou a rabattre linsert 27 contre

le corps 21 de I'habillage.

[0057] Dans une forme de réalisation de ce scénario, le pont d'attache 25 pourrait &tre
agencé pour faire charniére entre le corps 21 et l'insert 27 et le procedé comprendrait
une opération d'insertion de linsert 27 dans le logement 22 par pliage du pont

d'attache formant charniére.

[0058] Chacun de ces scénarios permet d'obtenir un assemblage de linsert 27 avec
le corps 21 qui soit tel que la surface de linsert se retrouve dans le prolongement de
celle du corps. Il en va de méme pour la surface du pont d'attache 25 par rapport a
celle du corps 21, puisque, dans chacun de ces scénarios, le pont d'attache peut étre
inséré dans I'évidement 24 ménagé a cet effet. Ainsi, les surfaces du corps, de linsert
et le cas échéant du pont d'attache, peuvent avantageusement étre dans la continuite
I'une de l'autre, de sorte que I'habillage 20 présente, aprés un tel assemblage, une
surface unie ou uniforme qui dissimule le logement 22 sans laisser de déformations

sur la gaine, une fois que l'opération ultérieure de gainage du volant a été effectuée.

[0059] En particulier lorsque le corps 21 et linsert 27 ne sont pas détachés du pont
d'attache 25, on mentionnera que I'évidement 24 sera de préférence ménagé au droit
du pont d'attache de maniére a ce qu'il puisse facilement y étre inséré lors de

I'assemblage de linsert avec le corps de I'nabillage.

[0060] De préférence, le logement 22 est ménagé dans le corps 21 de I'habillage.
Cependant, ce logement 22 pourrait étre ménagement dans linsert 27 ou en partie

11
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dans le corps 21 et en partie dans l'insert 27. Pour cette raison, on mentionnera que

le logement pourrait étre au moins en partie ménagé dans l'insert 27.

[0061] Dans un mode de réalisation, l'insert 27 est inséré au moins partiellement dans
le logement 22. Selon un mode de réalisation préféré, l'assemblage de l'insert et du
corps s'effectue par emboitement et/ou par collage. Pour ce faire, le corps de
I'habillage et l'insert peuvent étre en outre configurés pour étre assemblés I'un a l'autre.
Par exemple, linsert 27 peut présenter une forme au moins partiellement
complémentaire au logement 22. En variante ou en complément, le corps 21 pourrait
comprendre des trous borgnes 23 (Fig. 1, 2 et 4) configurés pour recevoir en
correspondance des tourillons ou autres saillies 28 (Fig. 4) solidaires de l'insert 27.
Les trous borgnes 23 peuvent étre ménagés dans une surface d'accueil du corps 21
destinée a recevoir linsert, typiquement aux abords du logement 22 comme
représenté sur la Fig. 4. Cependant, ces trous borgnes pourraient aussi bien étre
ménagés dans linsert et les tourillons pourraient alors faire partie du corps de
I'habillage. Bien entendu, d'autres moyens d'emboitement pourraient étre preféres
pour réaliser 'assemblage de l'insert avec le corps. Ces formes complémentaires
permettent de faciliter le positionnement de 'insert et garanti de meilleurs accostages

entre les différentes piéces.

[0062] De préférence, le logement 22 est obtenu lors du moulage de I'habillage, a
savoir lors de I'opération de moussage. Avantageusement, ce logement peut ainsi étre
obtenu sans nécessiter d'opération ultérieure visant par exemple a fraiser une partie
de I'habillage 20 pour y créer le logement. De préférence encore et pour des raisons

identiques, il en va de méme pour ce qui est de I'évidement 24.

[0063] Le procédé de la présente invention peut en outre comprendre une étape visant
a disposer au moins un organe 32 dans le logement 22, préalablement a 'assemblage
de l'insert avec le corps de I'habillage. De préférence, cet organe 32 est un organe

électrique, typiquement un ou plusieurs conducteurs ou fils électriques.

[0064] On mentionnera encore que dans un mode de réalisation, le volant de direction

1 comprend de préférence plusieurs inserts 27.

[0065] Le procédé de l'invention peut en outre comprendre une etape de gainage du
volant de direction 1, en particulier de I'habillage 20, aprés avoir agencé l'organe 32

dans le logement 22 et avoir procédé a I'assemblage de l'insert 27 avec le corps 21.

12
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De fagon plus précise, cette étape de gainage vise a gainer ['habillage obtenu, ou une
partie de celui-ci, a 'aide d'une gaine 41 (Fig. 4). Cette gaine est typiquement disposée
tendue autour de I'habillage 20, a savoir autour de I'assemblage de l'insert 27 avec le
corps 21 ou autour d'une partie de cet assemblage. Une telle gaine 41 sera

typiquement réalisée a partir d'un matériau souple, tel que le cuir par exemple.

[0066] Dans un autre mode de réalisation, I'étape de gainage de la gaine 41 peut étre
précédée du gainage d’un autre élément tel qu’un élément chauffant ou un capteur de
présence par exemple. La présence de tels éléments entre I'habillage et la gaine
extérieure permet de masquer tout défaut qu'il aurait pu subsister a la jonction entre

Pinsert et I'habillage.

[0067] Dans un second aspect, l'invention porte également sur un volant de direction
1 obtenu par la mise en ceuvre du procédé du premier aspect, plus précisément par
I'un quelconque des modes de réalisation de ce procédé ou l'une quelconque des
combinaisons possibles de ces modes de réalisation. De préférence, ce second
aspect porte sur un volant de direction 1 comprenant une armature 10 et un habillage
20 qui est formé d'un corps 21, surmoulé sur cette armature 10, et d'au moins un insert
27. Selon lnvention, ce volant de direction 1 est caractérisé en ce que l'insert 27 et le

corps 21 surmoulé de I'habillage 20 sont formés d'un seul tenant.

[0068] Dans un troisiéme aspect, I'invention porte sur un véhicule, en particulier un
véhicule automobile, comprenant un volant de direction 1 qui est conforme au second
aspect de l'invention.

[0069] Dans un dernier aspect, l'invention porte également sur un moule d'injection

pour la mise en ceuvre du procédé selon I'un quelconque des modes de réalisation de
ce procédé ou selon 'une quelconque des combinaisons possibles de ces modes de

réalisation.

13
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REVENDICATIONS

[Revendication 1] Procédé de fabrication d'un volant de direction (1) comprenant
une armature (10), un habillage (20) formé d'un corps (21), surmoulé sur l'armature
(10), et d'au moins un insert (27), ledit procédé comprenant des étapes visant a :

- ménager au moins un logement (22) dans 'habillage (20), et

- produire ledit insert (27) de sorte qu'un assemblage de l'insert (27) avec le corps
(21) de I'habillage permette de recouvrir au moins partiellement le logement (22),
caractérisé en ce que ledit insert (27) est obtenu d'un seul tenant avec le corps (21)
de I'habillage.

[Revendication 2] Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que l'insert
(27) est obtenu en étant rattaché au corps (21) de I'habillage par au moins un pont
d'attache (25).

[Revendication 3] Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce qu'un
évidement (24) est en outre ménagé en périphérie du corps (21) de I'habillage et/ou
de l'insert (27) et est configuré pour pouvoir y loger tout ou partie du pont d'attache
(25).

[Revendication 4] Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce que le pont
d'attache (25) est détaché de l'insert (27) et/ou du corps (21) de I'habillage.
[Revendication 5] Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce que
ledit pont d'attache (25) est en outre inséré dans ledit évidement (24).
[Revendication 6] Procédé selon I'une des revendications 2 & 5, caractérisé en ce
que ledit pont d'attache (25) est agencé pour faire charniére entre le corps (21) et
l'insert (27), et en ce que ledit procédé de fabrication comprend une opération
d'insertion de l'insert (27) dans le logement (22) par pliage du pont d'attache (25)
formant charniére.

[Revendication 7] Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérise
en ce que ledit logement (22) est ménagé dans le corps (21) de I'habillage.
[Revendication 8] Procédé selon la revendication 1 ou 7, caractérisé en ce que
ledit logement (22) est au moins en partie ménagé dans ledit insert (27).
[Revendication 9] Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérise
en ce que l'insert (27) présente une forme au moins partiellement complémentaire

audit logement (22).
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[Revendication 10] Procédé selon 'une des revendications précédentes, caractérise
en ce qu'il comprend en outre le positionnement d'au moins un organe (32) dans
ledit logement (22), préalablement audit assemblage de l'insert (27) avec le corps
(21) de I'habillage.

[Revendication 11] Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que ledit
organe (32) est un organe électrique.

[Revendication 12] Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que ledit volant de direction (1) comprend plusieurs inserts (27).
[Revendication 13] Procédé selon I'une des revendications 2 a 12, caractérisé en ce
que le corps (21) de I'habillage présente un plan de joint et en ce que ledit pont
d'attache (25) est situé au niveau dudit plan de joint.

[Revendication 14] Volant de direction (1) obtenu par la mise en ceuvre du procédé
selon l'une des revendications précédentes.

[Revendication 15] Véhicule automobile comprenant un volant de direction (1) selon

la revendication 14.
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[Fig. 3]
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