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Coussin, en particulier coussin de slége, ainsi que
procédé et dispositif pour sa fabrication.

La présente invention concerne un coussin, en particu-
lier un coussin pour siéges et banquettes, comprenant un
€lément de rembourrage en mousse et une enveloppe externe en
deux parties, ainsi qu'un procédé et un dispositif pour sa
fabrication. -

Habituellement, les coussins de ce type n'ont pas de pli
ou passepoil le long de trois de leurs parois latérales,
ceci étant rendu nécessaire depuis longtemps du fait des
procédés de fabrication généralement utilisés. Dans ces
coussins, on commence par disposer les deux sections de
1l'enveloppe l'une sur lautre, les cBtés qui doivent &étre
ensuite 3 l'extérieur &tant tournés l'un contre l'autre, et
on coud ces sections le long de trois de leurs rebords
latéraux. Ensuite, cette enveloppe partiellement cousue est
retournée et on y introduit 1'&lément de rembourrage en
mousse, suite 3 quoi on effectue la couture le long du
quatriéme rebord latéral des sections, mais en y formant
cette fois un pli.

Les consé&quences de ce mode de fabrication sont qu'il
n'y a pas de pli ou passepoil le long de trois cOtés ( ce
qui est pourtant souhaitable dans la plupart des cas car les
coussins munis de passepoils ont une meilleure apparence )
et gu'il demande beaucoup de temps et une main-d'oeuvre
importante., I1 faut d'abord ourler tout le pourtour des
rebords de 1l'étoffe pour éviter qu'ils ne s'effilochent.
Enshite, il faut coudre les &étoffes l'une 3 l'autre en
ménageant une ouverture, retourner le coussin, y introduire
1'&lément en mousse, rentrer ensuite les bords le long de
l'ouverture et finalement les coudre. Ceci représente du
travail et demande une main-d'oeuvre habile dont le plus
souvent on ne dispose plus de fagon suffisante. En dehors de -
cela, une fabrication selon ce procédé est trés coliteuse. A
cela s'ajoute qu'il faut avoir recours & deux types de
couture, la premidre étant effectuée sur l'envers de l'é&tof-
fe et la seconde qui ferme l'ouverture &tant constituée par
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un point de surjet visible (point de pelletefie). On ajoutera
gu'on ne peut éviter avec ce procédé de fabrication une '
certaine irrégularité de dimension et de forme et yue la
transition entre le début et la fin de la seconde couture
qui ferme l'ouverture par laquelle on introduit 1'élément de
rembourrage en mousse n'est pas de belle apparence. Par
ailleurs cette transition de mauvaise apparence présente le
danger que les fils puissent se détacher. -

L'invention a donc pour objet un coussin pouvant &tre
reproduit de fagon trés réguliére et précise, et fabrigué de
fagon beaucoup plus simple gue jhsqu'ici.

Pour résoudre ce probl&me, il est prévu selon 1'inven-
tion que les parties de l'enveloppe sont fixées l'une 3
l'autre par leurs rebords rentrés vers l'intérieur et en
formant un pli sur tout le pourtour.

Cette constitution particuliére d'un coussin facilite
grandement la fabrication du fait qu'on introduit et que
1'on presse l1l'élément de rembourrage en mousse entre les
sections d'étoffe complétement séparées et disposé€es 1l'une
au-dessus de l'autre, suite a@ gquol on peut réunir les re-
bords des sections d'&toffe gui sont superposés au moyen
d'une pression appliquée 3 plat. On peut alors coller les
rebords les uns aux autres, par exemple en enduisant les
sections d'étofife le long de leurs rebords d'une couche
d'une substance collante rendue active par la chaleur, ou en
les cousant avec une couture ininterrompue. La liaison des
sections en une seule opération qui n'est pas subdivis&e en
une, couture partielle et en la fermture de l'ouverture,
comme cela &tait le cas pour les procédés connus jusqgu'ici,
permet d'abord de former la couture en une seule passe et
d'obtenir une couture fermée, ce gui réduit considérablement
le danger gue la couture se défasse. A ceci s'ajoute que
1l'on est assuré d'une couture ayant la méme apparence le
long de tous les bords. Eventuellement, on peut prévoir un
collage en méme temps qu'une couture additionnelle.

Pour former les sections d'étoffe a4 rebords rentrés, on
prévoit selon l'invention un dispositif de pressage a chaud

au moyen duquel on replie en quelque sorte les rebords vers
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1'intérieur en utilisant un gabarit ou patron additionnel
constitué sous forme d'une plagque de métal platte et des
coulisseaux latéraux mobiles. On peut ainsi réaliser des
sections d'étoffe identiques 3 rebords rentrés sans que cela
dépende de la précision des sections d‘origine. En outre,
cette fagon d'obtenir la rentrée mécanique peut &tre au
moins partiellement mécanisée et ce type de dispositif
n'exige pas un personnel particuli@rement qualifié. A cet
&gard, il convient de remarquer que la formation de coussins
selon l'invention et le nouveau procédé de fabrication ne
sont naturellement pas limités & des coussins symétriques
comprenant deux sections d'étoffe identiques formant l'en-
veloppe, et gue l'on peut &galement réaliser de la méme
mani8re des coussins qui ne sont pas symétriques. En ce qui
concerne les coussins qui ne sont pas symétriques, les
sections d'étoffes peuvent étre préparées par exemple par
paires a l'aide d'une presse pourvue de deux matrices et de
deux poingons différents. ‘

Les coussins pressés, ou pour en donner une description
plus précise, les coussins constitués par l'é€lément brut
formé par les deux sections d'étoffe & rebords rentrés et
l1'é&lément de rembourrage en mousse disposé entre elles,
peuvent &tre cousus au moyen d'une machine & coudre. Il est
cependant préférable d'avoir recours & une couture automa-
tisable. .

Dans ce but et selon un développement de l'invention, il
est prévu que le dispositif de pressage destiné & comprimer
les_sections d'étoffe et 1'&lément de rembourrage en mousse
disposé entre elles est constitué sous forme d'un plateau
tournant monté mobile face 3 une machine 3 coudre fixe.
Lorsgque ce dispositif n'est pas totalement automatisé&, une
personne peut alors servir deux dispositifs de couture
automatigue indépendants de ce type, dont l'un effectue la
couture automatique autour du coussin alors que l'autre qui
est vide est préparé pour l'opération suivante.

La couture automatique des coussins peut &tre réalisée
de fagon particuliérement simple gquand la t&te de la machine
3 coudre peut se déplacer autour du dispositif de pressage
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fixe, de préférence en prévoyant des dispositifs de guidage
mécaniques permettant de déplacer la téte de la machine i
coudre automatiguement autour du dispositif de pressage, en
suivant des pistes prédéterminées.

D'autres avantages, caractéristiques et détails de
l'invention apparalitront & la lecture de la description qui
suit d'un mode de réalisation, avec référence aux dessins
annexés dans lesquels:

la figure 1 est une vue d'un coussin selon l'invention,

la figure 2 est une vue en coupe partielle & plus grande
échelle du rebord du coussin, selon la ligne II-II de 1la
figure 1, et

les figures 3 & 5 sont des coupes schématigues des
sections d'étoffe ou des coussins bruts au cours de diverses
8tapes de la fabrication.

Le coussin 1 est constitué par un élément de rembourrage
en mousse 2 et une enveloppe externe 3 qui est elle-méme
formée par deux sections ou parties d'étoffe séparées 4 et
5. Les sections 4 et 5 sont pourvues de rebords rentrés 6 et
7 et elles sont collées et/ou cousues au moyen d'une couture
8 dans la zone de ces rebords rentrés. Pour des raisons de
clarté, on n'a pas représenté& au niveau de la couture ou des
rebords de liaison d'autres boucles ou analogues que l'on
prévoit habituellement, du fait qu'en ce qui concerne la
constitution du coussin selon 1l'invention, ces boucles
additionnelles ou analogues ne constituent pas des &léments
particuliers par répport 3 1'&tat de la téchnique.

_Pour réaliser le coussin représenté aux figures 1 et 2,
on commence par disposer les sections 4 et 5 dans une presse
pourvue d'une matrice chauffée et de coulisseaux latéraux
mobiles qui font rentrer les rebords vers l'intérieur, suite
a4 quoi on dispose sur les sections un gabarit ou patron en
t6le de faible &paisseur. Le gabarit de t8le correspond
précisément par sa forme a& la forme des sections terminées 4
et 5, c'est-a~dire dont les bords sont rentrés. Les sections
4 et 5 é&tant terminées, l'une d'entre elles 5 est placée sur
un dispositif de pressage avec son cGté envers vers le haut.

On dispose ensuite 1l'élément de mousse 2 sur celle-ci, puis
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la seconde section 4, avec son cdté endroit Qers le haut, de
fagon & recouvrir exactement la pi&ce d'é&toffe inférieure '
(figure 4).

Cet ensemble est ensuite pressé, comme indiqué i 1la
figure 5, par une plaque de pressefabaissée du haut vers le .
bas,. grdce a quoi les rebords des sections 4 et 5 qui font
saillie vers l'extérieur par rapport 3 l'élément de mousse,
sont reli&s l'un & l'autre, et peuvent &tre en particulier
cousus., La couture peut s'effectuer tout autour en une seule
passe, ce qui permet d'obtenir une forme et une dimension de
coussin nettement plus réguliére, méme guand la couture est
effectuée 3@ la main, ou &galement en particulier quand une
couture partiellement ou totalement automatisée est possible,

comme déja décrit ci-dessus.
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REVENDICATIONS

1. Coussin, en particulier coussin pour sidges et ban-~
quettes, caractérisé en ce qu'il comprend un &lément de
rembourrage en mousse et une enveloppe externe en deux
parties, caractérisé en ce que les parties ou sections (4,
5) de l'enveloppe sont fixées l'une & l'autre par 1'inter-
médiaire de leurs rebords (6, 7) rentrds vers l'intérieur en
formant un pli tout autour du coussin.

2. Procédé de fabrication de coussin selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que 1'élément de rembourrage en
mousse est introduit entre les parties ou sections séparées
disposées l'une au-dessus de l'autre et pressé avec celles-
ci, suite & quoi les rebords des sections sont appliqués les
uns contre les autres par la pression 3 plat a laquelle ils
sont soumis et reliés les uns aux autres.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les rebords sont collés les uns aux autres.

4. Procé&dé selon l'une des revendications 2 ou 3, carac-
térisé en ce que les rebords sont cousus les uns aux autres,
de préférence au moyen d'une couture ininterrompue.

5. Procédé selon l'une des revendications 2 & 4, carac-
térisé en ce que les rebords des sections sont repliés vers
l1'intérieur au moyen d'un dispositif de pressayge chauffé.

6. Procédé selon l'une des revendications 2 3 5, caracté-
risé en ce gue le coussin pressé est cousu manuellement au
moyen d'une machine & coudre.

7. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
l'une des revendications 2 3 5, caractérisé en ce que le
dispositif de pressage est constitué&, pour comprimer les
sections et l'élément de rembourrage en mousse disposé entre
elles, sous forme d'un plateau tournant monté mobile face &
une machine & coudre fixe.

8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
1'une des revendications 2 & 5, caractérisé en ce que la
téte de la machine & coudre est mobile autour du dispositif
de pressage fixe.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en

ce qu'un dispositif de guidage mécanigue est prévu pour
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déplacer automatiguement la t&te de 1la machine & coudre
autour du dispositif de pressage le long de pistes prédéter¥’
minées.

10. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 5, caractérisé en ce qu'il est constitué
pPar une presse compreﬁant une matrice chauffable et des
coulisseaux latéraux mobiles, et un gabarit formé de préfé-
rence par une plague de métal mince.
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