FR 2 807 367 - A1

REPUBLIQUE FRANCAISE

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

@ N° de publication :

(a n'utiliser que pour les
commandes de reproduction)

@ N° d’enregistrement national :

2 807 367

00 04789

GDintcr : B 60 N3/04, B 29 C 65/08

®

DEMANDE DE BREVET D’INVENTION

A1

@ Date de dépot : 10.04.00.

Priorité :

Date de mise a la disposition du public de la
demande : 12.10.01 Bulletin 01/41.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Se reporter & la fin du
présent fascicule

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : POLYMAT Société a responsabilité
limitée — FR.

@ Inventeur(s) : BOST JEAN REMY.

@ Titulaire(s) :

Mandataire(s) : CABINET HARLE ET PHELIP.

INSTALLATION DE PREPARATION DE TAPIS, EN PARTICULIER DE TAPIS DE SOL POUR AUTOMOBILES

APRES THERMOFORMAGE SUR UNE PRESSE.

@ Cette installation comprend, montés sur un méme béati
(1), un chéssis inférieur (2) et un chassis supérieur (5) mo-
biles verticalement I'un par rapport a I'autre, ces chassis in-
férieur (2) et supérieur (5) sont munis, d’une part, de
moyens (9, 10) pour réaliser le soudage sur un tapis (8)
d’une piece complémentaire rapportée (12), genre talonnet-
te, et, d’autre part, de moyens (24) pour réaliser la découpe
en deux parties dudit tapis (8), de maniére a permettre d’ef-
fectuer lesdites opérations de découpe et de soudage si-
multanément, lorsque les deux chassis inférieur (2) et
supérieur (5) sont rapprochés I'un de l'autre.

Application aux opérations de découpe et de soudage
postérieures a la mise en forme sur presse des tapis de sol
pour automobiles.
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La présente invention concerne le domaine de la fabrication des tapis et
en particulier des tapis de sol pour véhicule automobile. Elle concerne plus
particulierement une installation qui permet d’effectuer certaines opérations de
la préparation de tels tapis, aprés leur mise en forme par thermoformage sur
presse.

Le plancher de Trhabitacle des véhicules automobiles est tres

généralement recouvert par un tapis qui est conformé au préalable en fonction
des reliefs qu’il doit épouser. Ce tapis consiste généralement en une moquette
dont Fembase est en matériau thermoformable.
Aprés passage dans un four pour assurer son ramollissement, le flan de
moquette est placé dans une presse de mise en forme, constituée de deux
éléments de moule complémentaires portés par des plateaux mobiles
verticalement 'un par rapport a 'autre. Comme l'opération de thermoformage
est trés généralement réalisée sur une piéce adaptée pour recouvrir l'intégralité
du plancher du véhicule, le flan conformé est ensuite découpé en deux pour
obtenir la partie avant et la partie arriére de tapis. La face supérieure de la
partie avant regoit les piéces d’usure (talonnette c6té conducteur, repose-pieds
cOté passager ...) par une technique de soudage haute fréquence. Une mousse
insonorisante est injectée sur la face inférieure des différentes parties de tapis,
et une opération ultime de détourage assure la finition des contours ainsi que la
réalisation des orifices ou découpes complémentaires, nécessaires notamment
a la fixation des siéges.

Ces opérations successives sont réalisées sur des machines
indépendantes et beaucoup de manipulations manuelles sont nécessaires
entre les différents postes ou éléments de la chaine.

Le but de la présente invention est de diminuer Finvestissement machine
nécessaire a la fabrication de ce genre de tapis, et d’assurer des gains de
temps et de productivité dans ce domaine technique.

La présente invention propose de regrouper dans une méme installation
les fonctions de découpe et de soudage qui étaient jusqu'a maintenant mises

en ceuvre de maniére indépendante.
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L'installation conforme a la présente invention comprend, montés sur un
méme bati, un chassis inférieur et un chéassis supérieur mobiles verticalement
Fun par rapport a l'autre, lesdits chéassis inférieur et supérieur étant munis,
d’une part, de moyens pour réaliser le soudage sur le tapis d’une piéce
complémentaire d’usure, genre talonnette ou autre ..., et, d'autre part, de
moyens pour réaliser la découpe en deux parties dudit tapis, de maniére a
permettre d’effectuer lesdites opérations de découpe et de soudage
simultanément, lorsque les deux chassis inférieur et supérieur sont rapprochés
Fun de lautre.

Les moyens de soudage se présentent avantageusement sous la forme
d’au moins une électrode de soudage par ultrasons (sonotrode) dont la partie
active est conformée selon la piéce a souder. La ou les sonotrodes sont de
préférence montée(s) sur I'un des chéssis supports par I'intermédiaire d’un ou
de plusieurs vérins adaptés pour appliquer la pression nécessaire au soudage.

Selon une autre particularité, le chassis support en regard de celui qui
porte la ou les électrodes de soudage, comprend des moyens en forme
d’enclume aptes & supporter la pression appliguée par ladite ou lesdites
électrodes au moment de 'opération de soudage.

Selon une autre caractéristique, le chassis support en regard de celui qui
porte la ou les électrodes de soudage comprend des moyens qui permettent de
maintenir en position la piéce complémentaire rapportée avant I'opération de
soudage proprement dite. Ces moyens consistent avantageusement en un
systéme d’aspiration du type ventouse(s) aspirante(s).

Le systeme de découpe utilisé pour couper la piéce de tapis en deux est
de préférence solidaire du chéssis qui porte les moyens de soudage, et le
chassis support en regard est équipé de moyens qui sont adaptés pour
supporter 'impact desdits moyens de découpe au moment de la mise en ceuvre
de ceux-ci.

De préférence, le systéme de découpe de [linstallation conforme a la

présente invention se présente sous la forme de lame(s) associée(s) a un billot
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aménagé sur le chassis support en regard, pour supporter 'impact de ladite ou
desdites lames.

Selon une forme de réalisation préférée, linstallation comprend un
chéssis supérieur muni des moyens de découpe et des moyens de soudage en
forme de sonotrode(s) ; le chassis inférieur est équipé d’une contreforme
conformée pour recevoir le tapis, laquelle contreforme intégre des moyens pour
supporter l'impact du systéme de découpe, des moyens en forme d’enclume
aptes a supporter la pression appliquée par ladite ou lesdites sonotrode(s) au
moment de Fopération de soudage, et des moyens qui permettent de maintenir
en position la pieéce complémentaire rapportée.

L’invention sera encore détaillée & I'aide de la description suivante et du
dessin annexé illustrant de maniére schématique un mode de réalisation
possible d’'une installation conforme a la présente invention.

Linstallation illustrée sur le dessin annexé s’intégre dans une chaine
compléte de préparation de tapis de sol pour automobile, apres I'opération de
mise en forme sur presse, et avant les opérations de finition, telles
Finsonorisation ou le détourage.

Les tapis correspondants sont réalisés a partir d’'un flan de moquette fixé
sur une embase en matiere thermoformable.

Cette installation est constituée d’'un bati 1 sur lequel sont fixés - un
chassis inférieur fixe 2 qui supporte une contreforme 4, et - un chéssis
supérieur 5 mobile verticalement par I'intermédiaire d’un ou de plusieurs vérins
de manoeuvre ©.

La face active 4’ de la contreforme 4 est conformée pour recevoir le tapis

8 déja mis en forme.
Sur le dessin annexé, pour des raisons de simplification de représentation, la
face active 4’ de la contreforme 4 est illustrée en simple diedre. En pratique, la
configuration de cette face active 4’ sera bien plus complexe de maniére a
épouser au mieux le tapis préformé.

Le chéssis supérieur 5 porte des électrodes de soudage par ultrasons

(sonotrodes) 9 et 10, agencées pour permettre le soudage sur la face externe
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de la piéce de tapis 8, d’'une piéce complémentaire rapportée 12, cette piéce
rapportée 12 pouvant par exemple consister en une talonnette en matiére
plastique fixée au niveau de I'emplacement des pieds du conducteur. Dans
exemple de réalisation représenté, la piéce rapportée 12 est destinée a étre
fixée au niveau de la zone en diédre de la face active 4’ de la contreforme 4.

Les sonotrodes 9 et 10 sont mobiles par rapport au chéassis support 5 ;
elles sont portées par des vérins, respectivement 13 et 14 solidaires, dudit
chéassis 5 et adaptés pour appliquer la pression nécessaire au soudage.
Chaque sonotrode 9 et 10 est connectée par une liaison 15, 16 a un
générateur d'ultrasons 17, 18.

En regard des sonotrodes 9 et 10, la contreforme 4 est aménagée pour
supporter la pression appliquée par lesdites sonotrodes au moment du
soudage. Cet aménagement particulier est illustré sur le dessin par la présence
de moyens en forme d’enclume 20.

D'autre part, pour assurer un positionnement correct de la piece
rapportée 12 sur la partie active 4’ de la contreforme 4, on prévoit dans celle-ci,
et en particulier ici dans I'enclume 20, des moyens d’aspiration par dépression
tels que des ventouses aspirantes 22. Cette ou ces ventouses 22 sont reliées a
une centrale d’aspiration par des moyens de connexion repérés 23.

Le chassis supérieur 5 comporte également des moyens 24 qui

permettent la découpe du tapis 8 en vue de séparer les parties avant et arriere
destinées a recouvrir le plancher du véhicule.
Ces moyens de découpe 24 peuvent consister en une ou plusieurs lames de
coupe mécaniques. La contreforme 4 du chassis support 2 intégre des moyens
en forme de billot 25 adaptés pour supporter I'impact de ladite ou desdites
lames de coupe 24.

Une fois les deux chéassis 2 et 5 espacés 'un de l'autre, on positionne
correctement la piéce rapportée 12 sur la face active 4’ de la contreforme 4, sa
face extérieure étant placée contre I'enclume 20 ; les ventouses aspirantes 22
assurent le maintien correct en place de cette piéce rapportée 20 pour éviter

tout déplacement involontaire.
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On positionne ensuite le tapis préformé 8 sur la face active 4’ de la contreforme
4 et on peut abaisser le chéssis mobile 5 pour réaliser en simultané les
opérations de soudage et de découpe.

Le chéassis support 5 est abaissé pour positionner les moyens de
soudage et les moyens de découpe a proximité du tapis 8 ; ces moyens sont
ensuite actionnés par les organes de manoeuvre qui leur sont propres.

Ainsi, pour obtenir un soudage correct de la piéce rapportée 12 sur la
face externe du tapis 8, les sonotrodes 9 et 10 doivent appliquer une pression
de contact ; cette pression est obtenue par mise en action des vérins supports
13 et 14.

Les matériaux en présence doivent bien entendu étre adaptés pour permettre
leur solidarisation par une technique de soudage aux ulirasons. Les sonotrodes
utilisées et le type de générateur d'ultrasons sont aussi choisis en fonction des
matériaux que I'on désire solidariser.

Dans le mode de réalisation illustré, le soudage de la piéce rapportée 12 est
réalisé au moyen de deux sonotrodes 9 et 10. Pour obtenir le méme résultat,
une seule sonotrode avec une partie active de forme adaptée pourrait étre
envisagée.

D’'une maniéere générale, le nombre des sonotrodes, leur emplacement et la
configuration de leur partie active sont adaptés selon la forme et le
positionnement de la piéce rapportée 12.

La ou les lames de coupe 24 sont également mises en action par leurs
propres moyens de manoeuvre, toujours lorsque le chéassis supérieur 5 est en
position basse, en méme temps, juste avant ou juste aprés l'opération de
soudage.

Dans des variantes de réalisation, les moyens de découpe 24 peuvent
consister en une lame chauffante, en des moyens de découpe par ultrasons ou
encore par jets d’eau sous pression ; la zone en regard de la contreforme 4
sera adaptée en conséquence.

Encore dans d’autres variantes de réalisation, les moyens de soudage 9,

10 et les moyens de découpe 24 peuvent étre aménagés sur le chassis
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inférieur 2 de linstallation, la contreforme 4 (avec son équipement) étant alors
aménagée sur le chassis supérieur mobile 5.
D’autre part, on peut aussi envisager de rendre mobiles les deux chassis

supports 2 et 5, ou bien encore uniquement la partie inférieure de linstallation.
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- REVENDICATIONS -

1.- Installation pour la préparation de tapis, en particulier de tapis de sol
pour automobiles aprés thermoformage sur une presse, caractérisée en ce
qu’elle comprend, montés sur un méme bati (1), un chassis inférieur (2) et un
chéassis supérieur (5) mobiles verticalement I'un par rapport a l'autre, lesdits
chéssis inférieur (2) et supérieur (5) étant munis, d’'une part, de moyens (9, 10)
pour réaliser le soudage sur le tapis (8) d’une piéce complémentaire rapportée
(12), genre talonnette, repose-pieds ou autre et, d’autre part, de moyens (24)
pour réaliser la découpe en deux parties dudit tapis (8), de maniére a permettre
d’effectuer lesdites opérations de découpe et de soudage simultanément,
lorsque les deux chassis inférieur (2) et supérieur (5) sont rapprochés I'un de
Pautre.

2.- Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce qu'elle
comprend au moins une électrode de soudage par ultrasons (9, 10) dont la
partie active est conformée selon la piece (12) a souder.

3.- Installation selon la revendication 2, caractérisée en ce qu'elle
comporte au moins une électrode de soudage par ultrasons (9, 10) montée(s)
sur 'un des chéssis supports (5) par intermédiaire d’'un ou de plusieurs vérins
(13, 14) adaptés pour appliquer la pression nécessaire au soudage.

4.- Installation selon Pune quelconque des revendications 2 ou 3,
caractérisée en ce que le chéssis (2) en regard de celui (5) qui porte la ou les
électrodes de soudage (9, 10), comprend des moyens en forme d’enclume (20)
aptes a supporter la pression appliquée par ladite ou lesdites électrodes (9, 10)
au moment de l'opération de soudage.

5.- Installation selon l'une quelconque des revendications 2 a 4,
caractérisée en ce que le chassis (2) en regard de celui (5) qui porte la ou les
électrodes de soudage (9, 10) comprend des moyens (22) permettant de
maintenir en position la piece complémentaire rapportée (12).

6.- Installation selon la revendication 5, caractérisée en ce que les
moyens de maintien en position de la piéce complémentaire rapportée (12)

consistent en un systéme d’aspiration du type ventouse(s) aspirante(s) (22).
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7.- Installation selon lPune quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisée en ce gu’elle comprend un systéme de découpe (24) solidaire du
chéassis (5) qui porte les moyens de soudage (9, 10), le chassis support (2) en
regard étant équipé de moyens (25) adaptés pour supporter 'impact desdits
moyens de découpe (24).

8.- Installation selon la revendication 7, caractérisée en ce quelle
comprend un systéme de découpe (24) en forme de lame(s), associé a un billot
(25) aménagé sur le chassis support (2) en regard.

9.- Machine selon lFune quelconque des revendications 1 a 8,
caractérisée en ce qu’elle comprend un chassis supérieur (5) muni des moyens
de découpe (24) et des moyens de soudage (9, 10) en forme de sonotrode(s),
et un chassis inférieur (2) équipé d’une contreforme (4) conformée pour
recevoir le tapis (8), laquelle contreforme (4) intégre des moyens (25) pour
supporter l'impact dudit systtme de découpe (24), des moyens en forme
d’enclume (20) aptes a supporter la pression appliquée par ladite ou lesdites
sonotrodes (9, 10) au moment de l'opération de soudage, et des moyens (22)
permettant de maintenir en position la piéce complémentaire rapportée (12),

avant 'opération de soudage.
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