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Mobilier ergonomique rotomoulé
La présente invention concerne le domaine du mobilier, en particulier les

siéges, fauteuils et canapés constitués tout ou en partie de matiere plastique.
Etat de l'art

Il existe de nombreux modéles de mobiliers utilisant un ou plusieurs matériaux
plastiques, en un ou plusieurs éléments. Les modéles ne comportant qu’un seul
élément sont moulés selon l'un des procédés de moulages bien connus
(injection, roto-moulage, thermoformage). lls ont comme principal inconvénient
de procurer un faible confort du fait des caractéristiques physiques de
résistance et de dureté du plastique qui a comme contrainte de devoir supporter
le poids d’au moins un adulte. Il est bien connu que I'adjonction d’un élément
souple, par exemple un coussin, sur le dossier ou I'assise permet d’améliorer
grandement le confort de I'utilisateur. Néanmoins cet élément doit étre fabriqué
a part et posseéde ses propres caractéristiques de résistance. Il vieillit
différemment de I'ensemble auquel il est attaché ou sur lequel il est posé ce qui
nuit & aspect général du mobilier. De plus il doit étre fabrique a part, ce qui
augment les couts de transports ainsi que le bilan écologique global de
fabrication.

L’objet de l'invention est de proposer une méthode de fabrication de mobiliers
permettant a la fois de réduire le bilan écologique et d’améliorer le confort de
l'utilisateur en fabriquant du mobilier possédant a la fois des propriétés

physiques d’élasticité et de dureté suffisantes pour une utilisation quotidienne.

Description de la fabrication :

Dans un premier mode de fabrication, le mobilier est constitué d’une matiere
plastique obtenue par polymérisation. Idéalement cette matiere est visco-
élastique pour le confort de l'utilisateur. La famille des polyuréthanes est bien
adaptée a ce type de mobiliers, en particulier les mousses polyuréthane qui

possédent & la fois des propriétés de résistance et de souplesse. De

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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maniere preférentielle ce type de mouse polyuréthane viscoélastique sera
utilisé.

L'etape principale de fabrication consiste en le moulage de la mousse selon la
forme désirée. Ce moulage peut se faire par injection, thermoformage et roto
moulage a partir d’'une mousse en état liquide. Préalablement au moulage
proprement dit, le moule est équipé de moyens de pergcage, ou des parties
saillantes, de la piece qui vont laisser des ouvertures a l'intérieur de piéce. Ces
ouvertures seront appelées évents dans la suite du texte. Ces évents ont une
forme géométrique quelconque, de préférence circulaire et sont au moins au
nombre de deux. Un évent a une profondeur au moins égale @ 5mm et un
périmétre au moins égale a 1mm. Dans tous les cas un évent a une longueur
inférieure a la longueur de la piéce et ne traverse pas la piéce de part en part.
La dimension des évents, différente selon l'effet mémoire désiré, permet
d’ajuster la qualité de confort de la piéce a I'aide de la dimension de cet évent.
Cet évent peut étre constitué par une piéce d’'un matériau différent de celui

utilisé pour la mousse viscoélastique.

De maniere non obligatoire, un élément d’ouverture et de fermeture peut étre
ajouté ensuite sur les évents. Cet élément permet de moduler I'entrée d’air et

de tout autre matiére qui pourrait étre injectée dans I'évent.

Dans une amélioration du procédé, un évent peut étre engendré par 'adjonction
d’un soufflet de dégazage sur le moule. Ce soufflet de dégazage peut étre fixé
solidairement au moule ou étre détachable dudit moule pour étre inséré
partiellement ou complétement dans la piéce en mousse. Ce soufflet de
deégazage est préférentiellement en métal. Sa longueur est comprise entre 5mm
et 500mm. Il posséde, dans un mode de réalisation préféré, des alvéoles le

long de son corps.

Cette mousse peut également étre découpée a partir d’'un bloc solide, ce qui
rallonge la fabrication et demande le percement des évents a posteriori. L'ajout

du soufflet de dégazage est dés lors rendu plus difficile.
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Dans un deuxiéme mode de fabrication, une peau est ajoutée a la mousse
viscoélastique. Cette peau est préférentiellement en matiére plastique souple,
de type polyuréthane, bien que tout autre matériau puisse étre utilisé. Dans une
premiére étape la peau est formée par rotomoulage, thermoformage ou
injection. Dans tous les cas la peau posséde déja la forme de la piece. Elle est

ensuite assemblée avec la mousse selon les méthodes d’assemblage connues.

Une ftroisitme mode de fabrication, particulierement bien adapté au
rotomoulage consiste a combiner les deux procédés utilisés de la maniere
suivante :

1. La peau souple de type polyuréthane est rotomoulée en premier et
s'adapte sur les moyens de pergage adaptés permettant la création des
évents. Préférentiellement on ajoute un soufflet de dégazage sur la peau
La peau est gonflée et placée dans un conformateur
Une mousse viscoélastique est ajoutée sous forme non solide
directement dans la peau puis est rotomoulée. La peau joue alors le rble
de moule, avec un choix de température ne permettant pas de détacher
ultérieurement la mousse de la peau.

Ce procédé permet la fabrication d’une piéce unique sans 'ajout de colle ou de
résine et néanmoins trés résistante.

Un exemple de chaise produite selon ce procédé par rotomoulage permettra de
mieux comprendre les avantages dudit procédé.

La figure 1 représente un dossier de chaise vue en coupe transversale de face.
La mousse viscoélastique (4) permettant l'effet mémoire et le grand confort
ergonomique de la piéce, a été rotomoulée dans la peau polyuréthane (2), qui a
servi de moule. Un ajout de conformateur aluminium a été nécessaire lors du
moulage de la piéce. Cette peau polyuréthane (2) a une épaisseur de S5mm qui
lui permet de répondre a l'effet mémoire de la mousse viscoélastique (4). Au
dela de 8mm, la peau est trop rigide est perd son élasticite. Dans cette
configuration, un insert de soutien en aluminium (1) a été ajouté dans I'évent (8)
créé selon le procédé de rotomoulage décrit ci-dessus. Cet insert (1) présente
des ouvertures (7) pour permetire le passage de lair de la mousse
viscoélastique (1). Cet insert sort de la piéce pour permetire la fixation et

indexation avec la piéce basse d’assise. Un tube d’extraction d'air (3) a été
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également ajouté dans la partie centrale du dossier. L'insert de soutien permet
d’améliorer le confort de I'assise. L'insert comporte a son exirémité inférieure
un embout d'assemblage (5) qui se fixe sur la partie inférieure de la chaise. Ce
tube creux (3) qui joue le rdle de soufflet de dégazage, est inséré sur le moule
lors du rotomoulage, pour extraire I'air du dossier lorsque gqu’une pression est
exercée dessus.

La figure 2 représente une vue de dessous, en coupe, du méme dossier de
chaise. Les ouvertures de dégazement (6) constituent I'extrémité inférieure des
tubes d’extraction d’air (3) et permettent la bonne évacuation de l'air dans le
dossier et le réglage des effets de rémanence de la mousse viscoélastique (4).
Ces ouvertures participent a I'effet mémoire de la piéce et doivent étre au moins
au nombre de deux.

La figure 3 représente une vue isométrique de f'assise de la chaise. Cette
assise comporte une ouverture (9) permettant le positionnement de l'insert (1)
et la fixation des assemblages. C’est aux serrages des piéces qu’une parfaite
uniformité est obtenue. En avant de l'assise, un rétrécissement avant (11) a 3
cm permet de conserver I'esthétique de la chaise. Ce rétrécissement avant (11)
est obtenu grace a des températures de fusion supérieures a 200 degrés
Celsius.

La figure 4 représente une vue de dessous de I'assise de la chaise. L’'ouverture
(9) est également présente dans la platine de fixation (10) qui permet la reprise
d'effort des couples exercés lors de l'assise. Cette piéce est disposée sur
I'assise rotomoulée dans laquelle des filetages ont été ajoutés au moment du
rotomoulage. Cette platine de fixation (10) comporte capsules de renfort interne
(8). Ces capsules (8) permettent d'obtenir une rigidité plus accrue a la piéce lors
de l'assise d'une personne et reprennent aussi les efforts de couple exerce sur
la platine de fixation (10). Des fixations (12) donnent la possibilité d’ajouter des
pietements ou de fixer la chaise au sol pour améliorer la stabilité ou la fixer en
extérieur en Mobilier Urbain.

La figure 5 montre une vue de coupe transversale de I'assise de la chaise. Les
capsules de renfort (8) sont intégrées dans I'assise.

La figure 6 représente une vue isométrique de la platine (10). Elle comprend
des moyens de fixation (13) a 'assise de la chaise. Un embout de fixation (14)

permet 'assemblage avec le dossier, par le biais de 'embout d’assemblage (5)
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qui vient s'indexer dessus. Un élément de fixation supplémentaire (15) permet

d'empécher la rotation de la piéce.
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Revendications

1) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiére plastique
comportant une étape de préparation d’un moule, une étape de moulage,
et une étape de démoulage caractérisé en ce que le moule comporte au
moins deux parties saillantes dont la longueur est inférieure a la longueur
de la piece.

2) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiere plastique selon la
revendication 1 caractérisé en ce que la piéce est fabriquee par
rotomoulage.

3) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiere plastique selon la
revendication 1 caractérisé en ce que la piéce est fabriquée par injection

4) Procédé de fabrication de piece de mobilier en matiére plastique selon la
revendication 1 caractérisé en ce que la piece est fabriquée par
thermoformage.

5) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiére plastique selon
Fune quelconque des revendications 1 a 4 caractérisé en ce qu'au
moins une des parties saillantes est fixée solidairement au moule.

6) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiére plastique selon
Pune quelconque des revendications 1 & 4 caractérisé en ce qu’au
moins une des parties saillantes est détachable du moule et est incluse
dans la piéce de mobilier.

7) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiére plastique selon la
revendication 5 ou 6 caractérisé en ce qu’au moins une des parties
saillantes est un tube creux.

8) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiére plastique selon
Pune quelconque des revendications 1 a 7 caractérisee en ce gu’au
moins une des parties saillantes est percée d'alveoles.

9) Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiere plastique selon
'une quelconque des revendications 1 & 8 caracterisé en ce que la
matiére plastique est un mousse polyuréthane viscoélastique

10)Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiere plastique selon
Fune quelconque des revendications 1 a 9 caractérisé en ce que le
moule est une peau en matiére plastique combinée avec un

conformateur.
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11)Procédé de fabrication de piece de mobilier en matiére plastique selon la
revendication 10 caractérisé en ce que la peau en matiére plastique a
une épaisseur inférieure a 8mm.

12)Procédé de fabrication de piéce de mobilier en matiére plastique selon la
revendication 10 ou 11 caractérisé en ce que I'on fixe la peau en matiére
plastique a la piece au moment du moulage.

13)Piece de mobilier en matiére plastique fabriquée selon I'un quelconque
des procédés des revendications 1 3 12
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