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(54) Title: METHOD FOR SETTING A LEATHER SKIN

(54) Titre : PROCEDE DE MISE EN FORME D’UNE PEAU DE CUIR

(57) Abstract: The invention concerns a method for setting a leather skin
(12) having an outer surface designed to be visible, comprising a step of

applying a rigidity increasing treatment, a step of setting the skin using a
mould co-operating with the outer surface of the skin (12), one at least of
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said two steps being executed only locally at an elongated part (B) spaced
apart from the edge of the skin (12) and substantially parallel to said edge,
and a step for facilitating the maintenance of the shape by locally apply-
ing a shape maintaining material to the inner surface of the skin (12), in
particular a thermoplastic resin (24). The invention is useful for making
automotive interior trim.

(57) Abrégé: Un procédé de mise en forme d'une peau de cuir (12) ayant une face extérieure destinée a étre apparente, qui comprend
une étape d'application d'un traitement d'augmentation de rigidité, une étape de mise en forme de la peau a1'aide d'un moule coopérant
avec la face extérieure de la peau (12), 1' une au moins de ces deux étapes précitées n'étant exécutée que localement a2 un emplacement
allongé (B) distant d'un bord de la peau (12) et sensiblement parallele a ce bord, et une étape destinée a faciliter le maintien en
forme, telle qu'une application locale d'un matériau de maintien en forme a la face intérieure de la peau (12), notamment d'une résine
thermoplastique (24). Application a la fabrication de garnitures intérieures d' automobiles.
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Procédé de mise en forme d'une peau de cuir

L'invention concerne la mise en forme d'une peau de
cuir destinée a é&tre incorporée a une piéce de garniture,
notamment du type qui comprend un support rigide qui déli-
mite une cavité, une peau de cuir dont un bord est appliqué
contre support rigide dans la cavité, et une mousse disposée
entre le support rigide et la peau de cuir.

On utilise couramment des piéces du type précité ayant
des peaux de matiére plastique, pour diverses garnitures
d'automobile, notamment pour les planches de bord et les
garnitures de porte. Pour des raisons d'esthétique essen-
tiellement, on cherche a utiliser le cuir comme peau. Cepen-
dant, celui~ci pose un certain nombre de problémes, car il
est constitué d’un matériau naturel qui présente des varia-
tions de propriétés, et il nécessite donc des traitements
particuliers.

Dans le cas des piéces précitées, dont des exemples
sont représentés sur les schémas des figures 1 et 2, un
support rigide 10, formé en général d'une matieére thermo-
plastique, maintient une peau 12 a son bord 14, et une
mousse 16 est disposée entre le support 10 et la peau de
cuir 12. Dans un procédé perfectionné, c'est la pression de
la mousse 16 injectée entre le support rigide et la peau qui
vient plaquer le bord 14 du cuir contre le support 10 et
assure l'étanchéité.

Dans le cas de peaux de matiere plastique, on sait
déterminer des conditions telles que la mousse n'a pas ten-
dance a s'infiltrer entre la peau et le support. Cependant,
dans le cas du cuir dont les propriétés peuvent varier d'une
piéce a l'autre, il est nécessaire de disposer d'opérations
assurant toujours une bonne étanchéité entre le bord de la
peau, plus précisément sa surface extérieure 18 qui est en
général la fleur, et le support rigide.

On a suggéré, pour améliorer la souplesse du bord de
la peau et donc pour obtenir une meilleure étanchéité,
d'appliquer au bord de la peau de cuir une opération de
parage, c'est-a-dire une coupe en biais du bord dont

l'épaisseur diminue ainsi progressivement vers le bord,
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comme indiqué par la référence 20 sur la figure 2. Cette
solution n’est cependant pas toujours suffisante, surtout
lorsque le cuir est peu déformable.

Lorsqu’ on observe une telle piéce de garniture, on peut
distinguer trois régions dans la peau de cuir, une région A
d'étanchéité dans laquelle la face extérieure de la peau
doit étre plaquée contre le support rigide en assurant
1'étanchéité a la mousse injectée tout en permettant 1’/éva-
cuation de l’air de la cavité, une région B dans laquelle la
peau présente un changement de direction, et une région C
dans laquelle la peau se trouve pratiquement dans le
prolongement d'une surface extérieure de la piéce rigide qui
l'entoure.

Du fait des variations de propriétés de cuir d'une
piéce A une autre, la région B peut avoir des propriétés
variables, si bien qu’une bonne étanchéité n’existe pas
toujours et la mousse peut apparaitre entre la peau et le
support rigide.

Le document EP-145 560 décrit un procédé de fagonnage
de cuir & proximité d'une semelle de chaussure. Le document
WO 2004/097053 concerne un procédé de finition d'objets de
cuir par traitement localisé des bords uniquement. Le docu-
ment GB-1 027 801 décrit un traitement du cuir par de l'eau
ou de la vapeur d'eau appliquée a des régions seulement de
piéces de cuir. Le document DE-19 926 470 décrit l'appli-
cation de couches protectrices & la face intérieure d'un
revétement décoratif dans lequel les parties qui ne doivent
pas étre déformées sont rigidifiées.

Aucun de ces documents ne permet la solution du
probléme posé par la maitrise de la forme d’une peau de cuir
4 proximité d’une région de coopération étanche d’une peau
de cuir avec un support rigide par simple pression, et plus
précisément la maitrise de la partie de peau comprise dans
la région B afin que les conditions de coopération étanche
dans la région A soient optimales.

L'invention concerne une solution a ce probléme posé
par la variation d'étanchéité entre une peau de cuir et le

support rigide.
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A cet effet, l'invention met en oeuvre une étape de
mise en forme de la peau dans la région B, et une étape
d'application d'un traitement d'augmentation de rigidité
dans cette région B, afin que le maintien en forme de la
partie marginale ou région A soit facilité.

Dans des modes d’exécution, 1l’étape d'augmentation de
rigidité est préalable a l'étape de mise en forme, et dans
d'autres modes d’exécution, elle lui est postérieure.

Plus précisément, 1l’invention concerne un procédé de
mise en forme d'une peau de cuir ayant une face extérieure
destinée a étre apparente et une face intérieure, le procédé
étant du type qui comprend une étape d'application d'un
traitement d'augmentation de rigidité, et une étape de mise
en forme de la peau a l'aide d'un moule coopérant avec la
face extérieure de la peau ; selon l’invention, l'une au
moins des deux étapes précitées n'est exécutée que locale-
ment & un emplacement allongé distant d'un bord de la peau
et sensiblement paralléle a ce bord, et le procédé comprend
aussi une étape destinée a faciliter le maintien en forme.

Dans un mode d’exécution, l'étape d'application d'un
traitement d'augmentation de rigidité est exécutée avant
l'étape de mise en forme et comprend une application locale
d'un matériau de maintien en forme a la face intérieure de
la peau.

Dans une variante, le matériau de maintien en forme est
une résine thermoplastique, dont l'épaisseur est avantageu-
sement de l'ordre de 1 mm.

Dans une autre variante, le matériau de maintien en
forme est constitué d'une colle et d'un renfort thermoplas-
tique. De préférence, le renfort thermoplastique est une
bande thermodéformable, par exemple formée de textile impré-
gné d'une matiére thermoplastique, telle qu’une polyoléfine.

Dans ce mode d’exécution, l'étape destinée a faciliter
le maintien en forme comprend avantageusement un refroidis-
sement, postérieur a une étape de chauffage et a 1l'étape de
mise en forme sur un moule. Par exemple, l'étape de chauf-
fage est exécutée a une température comprise entre 60 et

100 °C. Cette étape de chauffage peut é&tre exécutée
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globalement dans une étuve, ou localement par une source de
chaleur dirigée.

Dans un autre mode d’exécution, le matériau de maintien
en forme est une bande d'aluminium collée localement a la
face intérieure de la peau de cuir.

Dans un autre mode d’exécution, l'étape d'application
d'un traitement d'augmentation de rigidité est effectuée
aprés l'étape de mise en forme de la peau, et elle comprend
un écrasement local de la peau de cuir audit emplacement
allongé distant d'un bord de la peau. Cet écrasement local
peut étre effectué par application d'une pression, ou par
martelage.

Dans un autre mode d’'exécution, l'étape d'application
d'un traitement d'augmentation de rigidité est effectuée
aprés l'étape de mise en forme de la peau, le procédé
comprend une application locale d'un matériau de maintien en
forme & la face intérieure de la peau, et le procédé
comprend le séchage du matériau de maintien en forme, par
exemple de la colle, lorsque la peau de cuir est a la forme
voulue.

Dans un autre mode d’exécution, l'étape d'application
d'un traitement d'augmentation de rigidité est exécutée
aprés l'étape de mise en forme de la peau et comprend
l'application locale, a la face intérieure de la peau de
cuir, d'un matériau d'imprégnation, puis le séchage du maté-
riau d'imprégnation. De préférence, le matériau d'imprégna-
tion est un fluide contenant une protéine, par exemple de la
caséine.

Dans tous les modes d’exécution, il est avantageux que
le procédé comprenne aussi une étape de découpe du bord en
direction inclinée, dans une partie au moins de la peau de
cuir comprise entre l'emplacement allongé distant d'un bord
et ce bord, afin que l'épaisseur de la peau diminue progres-
sivement vers le bord.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
seront mieux compris a la lecture de la description qui va

suivre d'exemples de réalisation, faite en référence aux
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dessins annexés sur lesquels, les figures 1 et 2 ayant déja
été décrites

les figures 3 et 4 sont des schémas illustrant un pre-
mier mode d'exécution du procédé de l'invention ;

la figure 5 est un schéma illustrant une variante du
procédé décrit en référence aux figures 3 et 4 ;

la figure 6 illustre une étape essentielle d'un second
mode d'exécution du procédé selon l'invention ;

les figures 7 et 8 illustrent un troisiéme mode d'exé-
cution du procédé selon l'invention ; et

la figure 9 est un schéma illustrant un quatriéme mode
d'exécution du procédé selon l'invention.

Les figures 3 et 4 illustrent un premier mode
d’ exécution du procédé selon l'invention.

Une peau de cuir 12 est disposée a plat et subit, dans
la région B, une application locale, par exemple par un
appareil 22 de pulvérisation, d'une résine thermoplastique
24 qui forme une couche ayant une épaisseur de l'ordre de
1 mm, par exemple comprise entre quelques dixieémes de milli-
métre et deux ou trois millimétres. La matiére thermo-
plastique peut é&tre de faible cofit, par exemple du chlorure
de polyvinyle, une polyoléfine telle que le polyéthyléne, ou
un polyuréthanne par exemple. La peau ayant la couche de
résine est normalement conservée a plat ; lorsqu'elle doit
&tre utilisée, elle est introduite dans une étuve dans
C,
suivant la nature de la matiére thermoplastique de la couche

laquelle sa température est portée entre 60 et 100

24. Le chauffage peut aussi é&tre effectué localement par un
dispositif de chauffage local, par exemple infrarouge ou a
résistance.

Lorsque la matiére thermoplastique est ramollie, 1la
peau 12 est placée dans un moule qui a la forme que doit
prendre la peau dans les régions A, B et C. L'ensemble est
alors refroidi, de sorte que la matiere thermoplastique 24
garde la forme courbe qu’elle a prise et la peau a donc une
forme arrondie dans la région B. Dans un exemple, cette
région B, dans un plan perpendiculaire au plan du dessin,

forme un contour pratiquement continu, a distance du bord.
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La matiére thermoplastique forme ainsi une couche 24 de
faible largeur (correspondant a la région B) sur un contour
qui suit le bord de la peau de cuir, mais a distance de ce
bord.

La figure 5 illustre une variante du mode d'exécution
décrit en référence aux figures 3 et 4. Dans cette variante,
la couche 24 de matiére thermoplastique est remplacée par un
renfort 26 qui est collé a la peau 12 par une couche de
colle 28. Le renfort 26 peut étre une bande d'un matériau
thermodéformable. Par exemple, le renfort 26 peut étre formé
d'une bande textile imprégnée d'une matieére thermoplastique,
par exemple une polyoléfine.

Comme décrit en référence aux figures 3 et 4, lorsque
le renfort 26 a été collé dans la région B, la peau 12 peut
étre conservée a plat jusqu'a son utilisation. A ce moment,
la peau 12 peut étre chauffée, par passage a l'étuve comme
indiqué en référence aux figures 3 et 4, ou simplement loca-
lement, dans la région B, de maniére qu'elle puisse é&tre
mise en forme, de la maniére indiquée sur la figure 4. Apres
refroidissement, le renfort 26 est rigidifié et maintient la
région B de la peau & la forme correspondant a celle du
moule.

Dans les modes d’exécution décrits, la matiere plas-
tique et la colle sont appliquées & la face intérieure de la
peau, c'est-a-dire a la face qui ne doit pas étre apparente,
et elles ne peuvent pas migrer jusqu'a la face apparente. De
cette maniére, la présence de la résine ou de la colle
n'apparait pas a l'extérieur de la piece terminée qui a donc
un bel aspect.

La figure 6 illustre un second mode d’exécution de
l'invention. Dans ce cas, une peau 12 est disposée contre un
moule afin qu'elle s'applique contre la surface du moule de
mise en forme dans les régions A, B et C. Dans ce cas,
l'étape d'augmentation de rigidité comprend un écrasement
local de la peau de cuir, a l'emplacement 30. En effet, le
cuir est un matériau fibreux et, lorsqu'il est écrasé, par
exemple par application d'une pression ou par martelage, sa

rigidité augmente a 1l'emplacement d'épaisseur réduite.
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Lorsque la peau de cuir 12 représentée sur la figure
6, écrasée dans la région 30 par compression ou martelage,
est retirée du moule, elle garde pratiquement la forme
indiquée sur la figure 6 ou au moins une forme largement
courbée dans la région B.

Les figures 7 et 8 illustrent un troisiéme mode d’exé-
cution de l'invention. Alors que, en référence aux figures
3 a5, on a décrit un mode d’exécution dans lequel 1’augmen-
tation de rigidité est obtenue par refroidissement, le mode
d’ exécution des figures 7 et 8 correspond a une augmentation
de rigidité par application locale d'un matériau de maintien
en forme.

Dans 1l’exemple de ces figures, un liquide d’imprégna-
tion, sous forme d’'une dispersion aqueuse d’une substance de
rigidification (qui peut étre naturelle comme des protéines,
telles la caséine et 1’amidon, ou synthétique comme du
polyuréthanne), est appliqué a l'aide d'un pinceau sur la
surface intérieure de la partie arrondie de la piece de cuir
12 représentée sur la figure 7, c'est-a-dire dans la région
B. La concentration de protéine, telle que la caséine, et la
quantité de liquide appliquée sont telles que la solution
pénétre dans le cuir sur une partie seulement de son épais-
seur. Comme l1l'indique la figure 8, la protéine pénetre ainsi
sur une partie arrondie 32 de la région 20, a la face inté-
rieure de la peau, sans atteindre la face extérieure. La
peau tenue par le moule comme indiqué sur la figure 7 subit
alors un séchage et, lorsque la couche 32 a séché, elle
assure le maintien en forme du cuir dans la région B comme
indiqué sur la figure 8.

La figure 9 illustre un cinquiéme mode d'exécution qui
combine plusieurs des modes d’exécution précédents. Dans ce
cas, la peau 12 est maintenue afin que sa partie marginale,
comprenant au moins les régions A et B, soit libre. Une
couche de colle 34 est appliquée & la face intérieure, et
une déformation de la peau lui donne la forme voulue dans sa
région marginale. Cette déformation est illustrée par une
fléche qui indique soit l'application d'une pression a

proximité du bord de la peau, soit méme un martelage, cette
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opération étant poursuivie jusqu'a ce que la colle 34 ait
pratiquement séché. A ce moment, la colle 34 assure le
maintien de la région B a une forme arrondie.

Dans une variante des divers modes d’exécution précé-
dents, il est aussi possible de coller, dans la région B de
la peau de cuir 12, une bande d'aluminium recuit ayant une
rigidité suffisante pour que, lorsqu'elle a été déformée,
elle maintienne la peau de cuir a la forme a laquelle elle
a été déformée. Ce collage d'une bande d'aluminium peut étre
réalisé soit dans un moule tel qu’illustré sur les figures
7 et 8, soit hors d'un moule comme illustré sur la figure 9.

Dans tous les modes d’exécution, il est avantageux que
le bord de la peau soit découpé en direction inclinée, comme
représenté sur la figure 2, afin que l'épaisseur de la peau
diminue progressivement vers le bord. En effet, la combi-
naison de la bonne orientation de la région de bord A donnée
par la région arrondie B avec la souplesse progressivement
accrue vers le bord donne un effet de synergie qui permet a
cette région A d’une part de laisser passer l’air en formant
un évent et d’autre part d’arréter la mousse pendant la
fabrication.

Ainsi, tous les modes de réalisation décrits assurent
la maitrise de la forme de la partie de peau comprise dans
la région B afin que les conditions de coopération étanche

dans la région A soient optimales.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de mise en forme d'une peau de cuir (12)

ayant une face extérieure destinée a étre apparente et une
face intérieure, le procédé étant du type qui comprend

une étape d'application d'un traitement d'augmentation
de rigidité, et

une étape de mise en forme de la peau a l'aide d'un
moule coopérant avec la face extérieure de la peau,

caractérisé en ce que ‘

1'une au moins des deux étapes précitées n'est exécutée
que localement & un emplacement allongé (B) distant d'un
bord de la peau et sensiblement parallele a ce bord, et

il comprend une étape destinée a faciliter le maintien
en forme.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'étape d'application d'un traitement d'augmentation de
rigidité est exécutée avant l'étape de mise en forme et
comprend une application locale d'un matériau de maintien en
forme (24, 26) a la face intérieure de la peau.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l’application locale d'un matériau de maintien en forme
est 1/’application d’'une résine thermoplastique (24).

4. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l’application locale d'un matériau de maintien en forme
est l’application d’une colle (28) et d'un renfort thermo-
plastique (26).

5. Procédé selon 1l’une quelcongque des revendications
2 & 4, caractérisé en ce que l'étape destinée a faciliter le
maintien en forme comprend un refroidissement, postérieur a
une étape de chauffage et a l'étape de mise en forme sur un
moule.

6. Procédé selon la revendication 2; caractérisé en ce
que l’application locale d'un matériau de maintien en forme
est 1’application d’une bande d'aluminium collée localement
a4 la face intérieure de la peau de cuir.

7. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'étape d'application d'un traitement d'augmentation de

rigidité est effectuée apres l'étape de mise en forme de la
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peau, et elle comprend un écrasement local (30) de la peau
de cuir audit emplacement allongé (B) distant d'un bord de
la peau.

8. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'étape d'application d'un traitement d'augmentation de
rigidité est effectuée aprés l'étape de mise en forme de la
peau, le procédé comprend une application locale d'un maté-
riau de maintien en forme (34) a la face intérieure de la
peau, et le procédé comprend le séchage du matériau de main-
tien en forme (34) lorsque la peau de cuir est a la forme
voulue.

9. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'étape d'application d'un traitement d'augmentation de
rigidité est exécutée aprés l'étape de mise en forme de la
peau et comprend l'application locale, a la face intérieure
de la peau de cuir, d'un matériau d'imprégnation (32), puis
le séchage du matériau d'imprégnation (32).

10. Procédé selon 1l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comprend aussi une
étape de découpe du bord (20) en direction inclinée, dans
une partie au moins de la peau de cuir comprise entre
l'emplacement allongé (B) distant d'un bord et ce bord, afin
que l'épaisseur de la peau diminue progressivement vers le
bord.
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