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La présente invention concerne les éléments autopor-
tants utilisés pour 1'équipement intérieur des calsses
de véhicules automobiles, en particulier les tableaux de
bord ou autres tabliers supportant des instruments, ainsi
gue des éléments tels que boltiers, consoles et vide-poches
qui sont habituellement disposés sur les chtés et sur le
plancher de 1l'habitacle d'un véhicule automobile.

L'invention a pour hbut de fournir un élément du genre
précédemment indigqué, gui réunit les gualités de rigidité,
nécessaire pour la réalisation d'un é&lément autoportant,
et de souplesse superficielle, utile pour améliorer de faon
sensible le confort intérieur du véhicule, accroitre la
séourité, et donner & 1'élément un aspect agréable. Tout
en visant ce but général, l'invention propose, plus parti-
guliérement, un é&1ément notamment en forme de tableau de
bord ou de tablier gui combine les caractéristigues fonc-
tiagnnelles et esthétigues énumérées ci-dessus et une sim-
plification appréciable du mode de fabrication de ce genre
dtéléments, auxgquels on pourra ainsi appliguer des procédés
de fabrication en grandes séries.

A cet effet, 1'&lément autoportant objet de la présen-
te invention, notamment tableau de bord pour 1l'équipement
intérieur de véhicules automobiles, comprend une partie
interne autoportante en matériau polymérisé ,en liaison
intime avec une couche superficielle ou exierne souple
incluant un matériau composite stratifié, défeormable sous
1'effet de la chaleur, lui-méme composé d'une couche
élémentaire laminée et d'une couche élémentaire de mousse-
accolées l'une a 1l'autre. )

Ltinvention a aussi pour objet un procédé de fabrica-
tion de cet élément autoportant, comprenant les opérations
suivantes '

- formage 3 chaud et sous vide de la couche superfi-
cielle de 1!'élément, sur un mandrin préparé thermiquement ;

- transfert de ladite couche pré-formée & 1l'intérieur
diune empreinte de moule de forme correspondanterg

- fermeture du maule ; et
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.- formage de la partie interne de 1'élément par injec-
tion directe, dans le moule, d'un matériau rigide constitué
de deux composants, a hase de polyﬁréthane, selon le pro-
cédé de moulage par injection avec réaction.

La présente invention fournit encore, pour la fabri-
cation de 1'é@lément autoportant défini précédemment, un
procédé comprenant les opérations suivantes

- formage de la partie interne de 1'élément par moula-
ge par injection, pour réaliser ladite partie interne sous
la forme d'une plague & motifs, présentant des trous la
traversant de part en part ;

- rendre adhésive, par dépAt d'une couche d'accrocha-
ge ou par action d'une flamme et utilisation de polyuré-
thane adhésif, la face de la partie inferne gui est destinée
34 recevoir la couche superficielle de 1'élément ; et

- apposition , par formage sous vide, de la couche
superficielle sur ladite partie interne, en utilisant cette
partie interne comme un mandrin permettant de mettre o
forme la couche superfigcielle.

Cette couche superficielle, comprenant de préférence
une couche élémentaire constituée d'une feuille laminée
réalisée en un mélange de matiéres telies gue "ABS" (acry-
lopitrile-butadiéne-~styréne) et "PUC" (chlorure de poly-
vinyle), et une autre couche élémentaire formée de polyé-
thyldne copolymérisé avec du "PVUC", en mousse ou expansé,
est obtenue en réunissant les deux couches élémentaires’
par laminage puis en rendant adhésive au moins d'une de
ces couches élémentaires. Une technigue applicable pour la
formation de la couche superficielle est décrite, de
maniére plus détaillée, dans la demande de brevet italien
N° 67 120 A/80 au nom de la Demanderesse.

~ Suivant une autre caractéristigue avantageuse de
ltinvention , entre la "peau" gue constitue la couche
externe de 1'élément et la partie interne autoportante de
cet élément réalisée enpolymére, est interposée une cou-
che intermédiaire de renforcement, de préférence a base

de fibres de verre, pouvant se présenter sous la forme
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d'un tissu de fibres de verre, de fibres tressées ou d'un
"non-tissé". La mise en place de cette couche de renfor-
cement est effectuée en disposant 1e,tiséu de verre, les
fibres tressées ou le "non-tissé" sur la partie pré-formée
destinée & constituer la couche externe ou "peau" de
1'élément autoportant, aprés avoir positionné cette partie
préformée dans l'empreinte de moule correspondante suivant
le procédé défini plus haut, le matériau rigide constitué
de deux composants, a base de polyuréthane, étant ensuite
injecté aprés fermeture du moule.

Les caractéristiques de l'inventiun permettent dl'obte-
nir les avantages suivants '

- la structure aufﬁpurtante réalisée posséde une fai-
ble densité, se situant notamment dans une plage comprise
entre 0,3 et 1,0, avec pour bnnséquencE'un gain de poids
appréciable pour une résistance mécanique donnée ;

- la structure obtenue est insensible aux contraintes
thermiques, -indéformable, et sans défauts de continuité
tels que ceux résultant de la présence de bulles d'air, de
soufflures pu similaires ; A

- cette structure supprime les inserts de renforce-
ment en métal, matiere plastigue ou autre matériau, naoyés
dans 1'&lément par surmoulage, ou les piéces de renforce-
ment rapportées, tenues par repliage de certaines parties
de 1'élément. ]

De toute fagon, l'invention sera mieux comprise a
l'aide de la description gui suit, en référence au dessin
schématigue annexé représentant, & titre d'exemple non
limitatif, une forme de réalisation de cet &lément auto-
portant, et illustrant son procédé de fabricatinn

Figure 1 est une vue en pérspective, avec coupe par-
tielle, d'un tableau de bord réalisé conformément & la-
présente invention ; '

Figures 2 et 2a sont des vues, respectivement de cBté
et en coupe transversale suivant la ligne ITa-IIa, mon-
trant le mandrin utilisé et illustrant l'opération effec-

tuée pour le préformage de la couche superficielle, dans
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un mode de mise en oeuvre du procédé de fabrication selon
l'invention ; | .

Figures 3 et 3a sont des vues, respectivement en coupe
longitudinale et en coupe transversale suivant la ligne
IIIa-IITa, d'un moule utilisable pour les opérations suivan-
tes de moulage de la partie interne et de liaison simulta-
née de cette partie interne avec la couche superficielle ;

Figures & et bka sont des vues, respectivement de cOté
et en coupe transversale suivant la ligne IVa-IVa, du
produit fini obtenu & la sortie du moule ; )

Figure 5 est une vue en coupe transversale d'un moule
utilisé dans un mode de mise en oeuvre du procédé de fabri-
cation selon l'invention, ce moule étant représenté au
cours de l'opération de mise en place d'une couche inter-
médiaire de renforcement. 7

Sur la figure 1rdu dessin est représenté un tableau
de bord conforme & 1'invention, qui est désigné dans son
ensemble par le repéere P et qui comprend, d'une part, une
partie inteine rigide I et, d'autre part, une cuuché SUper-
ficielle souple §, la partie interne I et la couche super-
ficielle § étant intimement liées l'une a l'autre, d'une
maniére gui sera décrite plus loin. La partie interne I
est constituée par un matériau polymérisé rigide choisi
dans le groupe comprenant le polypropyléne et le polyuré-
thane rigide, et posseédant des propriétés mécanigues le
rendant autoportant, tout en permettant 1l'insertion éven-
tuelle d'armatures internes auxiliaires métalligues.

La couche superficielle 5 est composée d'une premiére
couche élémentaire laminée, réalisée en un mélange d'acry-
lonitrile-butadiéne-styrene (ABS) et de chlorure de poly-
vinyle (PVC), et d'une seconde couche élémentaire formée
soit de PVC expansé, soit de polyéthyléne expansé copoly-
mérisé. Une composition préférentielle du mélange consti-
tuant la couche élémentaire laminée est, par exemple: 100
parts de PVC, 100 parts de ABS et_h5 parts de caoutchouc
dénommé NBR (nitrile butadiéne),plus 100 parts de plas-

tifiant ( proportions indiguées en poids ).
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Les deux couches élémentaires sont accolées l'une & l'autre
par laminage, aprés qu'au moins l'une d'elles a été rendue
adhésive selon le procédé décrit de maniere détaillée dans
1a demande de brevet italien déja citée plus haut, au nom
de la Demanderesse. En raison de ses caractéristigues
propres, la couche superficielle S5 est déformable sous
1'effet de la chaleur, ce gui permet au tahléau de bord,
pu autre élément comparable, d'@tre fabrigqué par un procédé
particuliérement simple et rapide, gul se préte de fagaon
idéale & la production en grandes séries. 7

Les figures 2 et suivantes illustrent un mode de
mise en ceuvre de ce procédé, compremant la succession
d'aopérations décrite ci-aprés ,

Sur un mandrin de formage 10, représenté aux fTigures
2 et 2a, 1l'on dépose la couche superficielle 5 pré-chauffée,
qui a été préalablement obtenue de maniére continue, selon
le procédé décrit dans la demande de brevet italien déja
citée plus haut. Au moyen d'une pompe 11, on crée le vide a
1'intérieur du mandrin 10, et grace a un ensemble de trous
prévus sur toute la surface de ce mandrin, la dépression
provoque l'adhésion de la couche superficielle § contre le
mandrin 10, dont elle vient épouser la forme. La couche
superficielle 5, ainsi pré-formée, est ensuite transférée
dans l'empreinte 12 d'un moule en deux parties 13, qui
est fermé par la mise en place d'une partie supérieure 14
complémentaire de 1l'empreinte 12, délimitant une ouverture
gou un orifice en communication avec un canal d'injection
15 (voir figures 3 et 3a). La couche superficielle est
mis en place dans l'empreinte 12 avec sa couche é&lémentaire
expansée ou en mousse visible, donc tournée vers le haut.
L'empreinte 12 est préparée thermiquement gréce ad une série
de canaux 16 a travers lesguels est mis en cirpulation un
fluide chauffé, et cette empreinte de moule est aussi soumi-~
se & 1'action d'une pompe & vide (non représentée) gui se
trouve connectée & un raccord 17 ; la dépression en résul-
tant, gui se transmet & 1l'intérieur du moule 13 par des

trous traversant l'épaisseur de l'empreinte 12; assure une
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adhésion parfaite de la couche superficielle S contre )
la surface de l'empreinte 12. Un mélange & base de polyu-
réthane rigide est injecté par le canal 15, selon le
procédé donnu de moulage par injection avec réaction, pour
former par injection directe une partierinterne 1 gui se
lie intimement & la couche &lémentaire expansée de la
couche superficielle 5.

Aprés avoir retiré l'ensemble ainsi réalisé du moule
13, et &harbé les bords L de la couche superficielle S,
1'on obtient un produit fini qui est représenté aux figu-
res b et bLa. ' '

Suivant une variante du procédé de fabrication précé-
demment décrit, la partie interne I, réalisée en polypro-
pyléne, est formée en premier lieu, par moulage par injec-.
tion. La piéce résultant de cette premiére opération se
présente sous la forme d'une plague & motifs, avec un

ensemble de trous la traversant de part en part. Ensuite,
la face de cette plague gui est desting&e a recevoir la
couche superficielle § est rendue adhésive, par dépdt
d'une couche d'accrochage ou par action d'une flamme et
utilisation de polyuréthane adhésif. Dans la phase suivan-
te, la couche superficielle § —réalisée séparément — est
mise en place sous vide, en utilisant la partie interne I
glle-méme comme mandrin pour la mise en forme de cette
couche superficielle. Pour obtenir 1'adhésion de la couche
superficielle sur la partie interne utilisée comme mandrin
de formage, il convient de chauffer préalablement ladite
couche et de la ramollir.

Sur la figure 5, le repére 100 désigne une empreinte
de moule, et le repére 5 indigue une partie pré-formée en
coquille pour constituer ultérieurement la couche superfi-
cielle de 1'élément achevé. Cette cogquille S est supposée
avoir &té obtenue précédemment, par formage sur un man-
drin comme décrit plus haut. )

Aprés avoir disposé la cogquille S ainsi pré-formée
dans l'emp:éinte de moule 100, sa surface destinée a 2tre

visible étant appligquée sur le fond de l'empreinte, on
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met en place une couche de renforcement SR en la déposant
simplement sur cette coguille §. La couche de renfaorce-
ment SR, destinée & eétre interposée entre la partie inter-
ne en polyuréthane et la couche superficielle, est de
préférence réalisée en un matériau du genre tissu de fibres
de verre, fibres de verre tressées, ou "non-tissé" & hase
de fibres de verre. Toutefois, la nature exacte du matériau
de cette couche de renforcement SR n'est pas critique, et
des résultats satisfaisants peuvent 8tre aussi obtenus
par l'utilisation de tissus, de tressages ou de "non-tisgd
a4 base de fibres synthétigues et inorganigues, ou bien
encore par un mince filet en fils métalligues.

L'étendue totale de la couche de renforcement SR
pourra correspondre & la surface, développée & plat,'de
1'élément achevé, mais cette couche pourra aussi ne corres-
pondre gu'a une partié de la surface de l'élément achevé,
pour obfenir seulement un renforcement partiel, et locali-
sé dans des régions prédéterminées, dudit &lément.

Aprés fermeture du moule par mise en place de sa
partie supérieure 200, complémentaire de l'empreinte 100 ,
le mélange & deux composants, & base de polyuréthane
rigide, est injecté. L'élément autoportant obtenu & la
sortie du moule est enfin ébarbé sur les bords de sa
couche superficielle. Cet élément se caractérise par sa
légéreté remarguable, résultant de lfinclusion de la
couche intermédiaire SR gqui abaisse de ‘fagon cnnsidé;aé
ble la densité de la partie interne, cette densité se
situant dans une plage comprise entre 0,3 et 1,0. Malgré
cette légéreté remarquable de 1'élément autoportant obte-
nu, celui-ci posséde une résistance mécanique élevée et
de bonnes qualités du point de vue thermique, et i1 est
pratiguement indéformable.

De plus, la réalisation de la partie interne en
polyuréthane renforcé permet l'inclusion de toutes armatu-
res métalliques, par simple repliage de ces piéces, ce qui
gvite de recourir & des procédés cumpléxes de surmoulage

d'inserts.
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Comme il va de sopi, l'invention ne se limite pas &

la seule forme de réalisation de cet &lément autoportant,

et aux seuls modes de mise en oeuvre de son procédé de

fabrication, gui ont &%é& décrits ci-dessus a titre d'exem-

ples ; elle en embrasse, au contraire, toutes les varian-

tes fondés sur le méme principe inventif, quelles gu'en

soient les caractéristigues de détail.
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REVENDICATIONS

1. - Elément autoportant pour l'équipement intérieur

de véhicules automobiles, notamment tableau de bord (P),
caractérisé en ce qu'il comprend une partie interne (I)
autoportante en matériau polymérisé, en liaison intime
avec une couche superficielle ou externe (§) souple incluant
un matériau composite stratifié, déformable sous l'effet
de la chaleur, lui-méme composé d'une "couche élémentaire
laminée et d'une couche élémentaire de mousse accolées -
l'une & l'autre.

2. - Elément autoportant seleon la revendication 1,
caractérisé en ce gue sa partie interne (I) et sa couche
superficielle ou externe (5) sont d'abord réalisées sépa-
rément, puis réunies par un procédé de moulage.

3. - Elément autoportant selon la revendication 7T ou
2, caractérisé en ce gque sa partie interne (I) est constituée
par un matériau polymérisé rigide, choisi dans le groupe
comprenant le polypropylene et le polyuréthane rigide.

4. - Elément autoportant selon l'une guelcongue des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce gue la couche
glémentaire laminée de la couche superficielle (§) est
réalisée en un mélange d'acrylonitrile-butadiéne-styréne
(ABS) et de chlorure de polyvinyle (PVC), tandis dque la
gouche élémentaire en mousse est formée soit de chlorure
de polyvinyle (PVC) expansé, soit de polyéthyléne.

5. - Elément autoportant selon l'une guelcongue des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce qu'il comprend,
interposée entre sa couche superficielle (8) et sa partie
interne (I), une couche intermédiaire de renforcement (SR),
de préférence & base de fibres de verre sous la forme d'un
tissu de fibres de verre, de fibres tressées ou d'un "non-
tissé". '

6. - Elément autoportant selon la revendication 5,
caractérisé en ce gue ladite couche de renforcement (SR)
est constituée d'un tissu, d'un tressage ou d'un "non- '
tiggé" & base de fibres synthétigues.

7. - Elément autoportant selon la revendication 5,
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caractérisé en ce gue ladite couche de renforcement (SR)
est constituée par un filet en fils métalliques.

8. - Procédé de fabrication d'un &lément autoportant
selon l'une quelcongue des revendications 1 & &, caracté-
risé en ce qu'il comprend les opérations successives de:

- formage & chaud et sous vide de la couche superfi-
cielle (S) de 1'élément, sur un mandrin (10)

- transfert de ladite couche pré-formée (5) & l'inté-
rieur d'une empreinte de moule (12) de forme correspondante;

- fermeture du moule (13) ; et

- formage de la partie interne (I) de 1'élément par
injestimﬁ directe, dans le moule (13), d'un matériau rigide
constitué de deux composants, & base de polyuréthane, selon
le procédé de moulage par injection avec réaction.

9. - Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce gue la couche élémentaire en mousse et le matériau de
la partie interne (I) sont soudés 1l'un a l'autre, par effet
de collage, durant l'opération d'injection dudit matériau.

10. - Procédé de fabrication d'un élément auiuﬁurtant
selon l'une guelconque des revendications 1 & &4, caractérisé
en ce gu'il comprend les opérations successives de :

- formage de la partie interne (I) de l'élément par
moulage par injection, pour réaliser ladite partie interne
(I) spus la forme d'une plague & motifs, présentant des
trous la traversant de part en part ;

- rendre adhésive, par dépft d'une couche d'accrocha-
ge ou par action d'une flamme et utilisation de pulyuréfha—
ne adhésif, la face de la partie interne (I) gui est desti-
née & recevoir la couche superficielle (5) de 1'é€lément;et

- apposition, par formage sous vide, de la couche
superficielle (5) sur ladite partie interne (I) en utili-
sant cette partie interne (I) comme un mandrin (10) permet-
tant de mettre en forme la couche suparficiélle (8).

11. - Procédé de fabrication d'un élément autoportant
selon l'une guelcongue des revendications 5 & 7, caracté-
risé en ce gu'il comprend les opérations successives de :

- formage & chaud et sous vide de la couche superfi-
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cielle (5) de 1'élément, sur un mandrin. (10) ;

- transfert de ladite couche pré-formée (g5) & l'inté-
rieur d'une empreinte. de moule (100) de forme correspon-
dante ; 7 '

- mise en place de la couche de renforcement (SR) sur
la couche pré-formée (8) ;.

- fermeture du moule (100,200) ; et

- injection dans ce moule (100,200) d'un mélange
rigide constitué de deux composants, & base de polyuréthane,
pour former la-partie interne (I) et obtenir un &lément

avec couche intermédiaire de renforcement (SR).
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