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Procédé de fabrication d'un élément de garnissage d'un véhicule et élément de garnissage associé.

@ Procédé de fabrication d’'un élément de garnissage
d’un véhicule et élément de garnissage associé

L’invention concerne un procédé de fabrication d’'un élé-
ment de garnissage d’un vehicule, comprenant les étapes
suivantes :

- fourniture d’un substrat (10) comprenant des fibres na-
turelles et des fibres thermoplastiques enchevétrées en-
semble,

- fourniture d’'une premiére couche (12) comprenant une
couche de base (24) et pourvue d’au moins un élément de
renforcement et/ou de décoration (26), et

- compression de la premiére couche (12) contre le
substrat (10).

Le procédé comprend, avant la compression, un aligne-
ment de la premiére couche (12) et du substrat (10) par ali-
gnement d’un premier élément de positionnement (20) du
substrat (10) et d’'un deuxieme élément de positionnement
(28) de la premiere couche (12) agencé en dehors de l'au
moins un élément de renforcement et/ou de décoration (26).

L’invention concerne en outre un élément de garnissage
associé.

Figure pour l'abrégé: Fig 1
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garnissage d’un véhicule et élément de garnissage associé

La présente invention concerne un procédé de fabrication d’un élément de garnissage
d’un véhicule, comprenant les €tapes suivantes :

- fourniture d’un substrat, le substrat comprenant des fibres naturelles et des fibres
thermoplastiques, de préférence de polypropylene ou d’acide polylactique, les fibres
naturelles et les fibres thermoplastiques étant enchevétrées ensemble,

- fourniture d’une premiere couche, la premiere couche comprenant une couche de
base en tissu ou en non-tissé, la premicre couche étant pourvue d’au moins un élément
de renforcement et/ou de décoration, et

- compression de la premiere couche contre le substrat de sorte a solidariser la
premiere couche au substrat et former I’élément de garnissage.

Le document US 2014/0284953 A1 décrit un élément de garnissage pour I’habitacle
d’un véhicule comprenant un substrat réalisé€ a partie d’un matériau ayant au moins une
substance naturelle, une couche décorative réalisée en un matériau ayant des fibres na-
turelles couvrant au moins partiellement une face visible du substrat, et une couche ex-
térieure transparente ou translucide fourni au moins partiellement sur le substrat et/ou
la couche décorative.

Les différentes couches sont placées les unes sur les autres puis thermo-pressées
ensemble pour donner un élément bi ou tri-dimensionnel.

Cependant, il n’est pas précisé comment les couches sont placées les unes sur les
autres, en particulier quant au positionnement des couches entre elles. Il existe ainsi un
risque que la couche décorative soit mal positionnée sur le substrat, de sorte que
I’élément de garnissage n’est pas satisfaisant.

Le document US 2015/0314737 A1 décrit I’ utilisation d’un chassis dans lequel est
positionné un tissu pour bien positionner le tissu dans un moule.

Cependant, il n’est pas décrit comment le tissu est positionné dans le moule.

De plus, cela nécessite un tel chéssis.

Un objet de I’invention est donc de proposer un procédé de fabrication d’un élément
de garnissage avec une premiere couche présentant au moins un élément de ren-
forcement et/ou de décoration et un substrat pressé€ 1’un a 1’autre, dans lequel le posi-
tionnement de 1’élément de renforcement et/ou de décoration est tel que souhaité.

A cet effet, I’invention a pour objet un procédé du type précité, dans lequel le
substrat présente au moins un premier élément de positionnement, la premiere couche

présentant au moins un deuxieéme élément de positionnement, I’au moins un deuxicme
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élément de positionnement étant agencé en dehors de I’au moins un élément de ren-
forcement et/ou de décoration, le procédé comprenant une étape d’alignement de la
premicre couche et du substrat par alignement de I’au moins un premier élément de po-
sitionnement et de 1’au moins un deuxieme élément de positionnement avant 1’étape de
compression.

La présence des éléments de positionnement permet de positionner correctement la
premicre couche, et ainsi I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration,
sur le substrat. De plus, un tel positionnement est particulicrement ais€ a mettre en
ceuvre.

Le procédé de fabrication peut en outre présenter une ou plusieurs caractéristiques ci-
dessous, considérée(s) inviduellement ou selon toutes les combinaisons techniquement
possibles :

- ’au moins un premier élément de positionnement et I’au moins un deuxi¢me
élément de positionnement sont des orifices traversants définis respectivement dans le
substrat et la premiere couche ;

- la premiere couche présente sensiblement la taille d’une premiere face du substrat ;

- la premiere couche présente une taille strictement inférieure a la taille d’une
premiere face du substrat, la premiere couche s’étendant uniquement sur une premicre
portion de la premicre face du substrat apres I’étape de compression ;

- ladite premiere portion de la premicre face du substrat comprend au moins un bord
du substrat, I’au moins un premier élément de positionnement étant agencé a proximité
dudit bord du substrat ;

- la premiere couche est pressée contre une premiere face du substrat pendant 1’étape
de compression, le procédé comprenant 1’étape de fourniture d’une deuxieme couche
comprenant une couche de tissu ou de non-tissé, la deuxieéme couche étant pourvue
d’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration additionnel, la deuxiéme
couche présentant au moins un troisicme ¢lément de positionnement, I’au moins un
troisieme élément de positionnement étant agencé en dehors de 1’au moins un élément
de renforcement et/ou de décoration additionnel, la deuxieéme couche €tant alignée
avec la premiere couche et le substrat pendant 1I’étape d’alignement par alignement de
I’au moins un troisicme élément de positionnement avec 1’au moins un premier
élément de positionnement et I’au moins un deuxi¢me élément de positionnement, la
deuxieéme couche étant pressée contre une deuxieme face du substrat pendant 1’étape
de compression, la deuxieme face étant opposée a la premicre face ;

- ’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration de la premiere couche
est une couche a renforcement uni- ou multi-directionnel tissé ou non-tissé ;

- ’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration de la premiere couche

comprend une matrice et des fibres naturelles, la matrice comprenant entre 10% et 60%
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de polyuréthane ou de résine €poxy ; et/ou

- la couche de base de la premiere couche comprend au moins 20% de poly-
propyleéne, au moins 20% de polyamide, au moins 20% de polyester, ou au moins 20%
d’acide polylactique ou est pourvue d’une couche agrippante.

L’invention concerne en outre un élément de garnissage pour véhicule obtenu par le
procédé de fabrication du type précédent.

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention apparaitront a la lecture de la
description qui suit de modes de réalisation de 1’invention, donnée a titre d’exemple
uniquement et en référence aux dessins dans lesquels :

[Fig.1] la [Fig.1] est une vue schématique du principe d’un exemple de procédé de
fabrication d’un élément de garnissage selon un mode de réalisation de I’invention, et

[Fig.2] la [Fig.2] est une vue d’un exemple d’élément de garnissage obtenu par un
procédé selon un mode de réalisation de I’invention.

Une représentation schématique du principe d’un exemple de procédé de fabrication
d’un élément de garnissage pour véhicule est visible a la [Fig.1].

Le procédé comprend les €tapes suivantes :

- fourniture d’un substrat 10,

- fourniture d’une premiere couche 12,

- alignement de la premiere couche 12 et du substrat 10, et

- compression de la premiére couche 12 contre le substrat 10.

Dans un mode de réalisation particulier, le procédé comprend, en outre, 1’étape addi-
tionnelle de fourniture d’une deuxiéme couche 14.

Le substrat 10 présente une premiere face 16, ici destinée a étre orientée vers
I’intérieur d’un habitacle d’un véhicule, et une deuxieme face 18, opposée a la
premiere face 16.

Le substrat 10 comprend des fibres naturelles, plus particulicrement de longues fibres
naturelles, et des fibres thermoplastiques, en particulier de polypropyléne ou d’acide
polylactique.

Les fibres naturelles et les fibres thermoplastiques sont enchevétrées ensemble.

Le substrat 10 est, par exemple, formé par au moins une étape d’aiguilletage de
I’ensemble formé par les fibres naturelles et les fibres thermoplastiques.

On entend par longues fibres naturelles, des fibres naturelles présentant une longueur
comprise entre 10 et 90 millimetres.

Les fibres naturelles sont, par exemple, des fibres de bois, de kénaf, de chanvre ou de
lin.

Les fibres naturelles présentent un titre compris entre 6 dtex et 7 dtex, 1 tex étant la
masse en grammes de mille metres d’une de ces fibres.

Le substrat comprend entre 200 et 1500 grammes de fibres naturelles par metres
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carré de surface.

Le substrat 10 est un substrat non tissé.

Selon I’invention, le substrat 10 présente au moins un premier élément de posi-
tionnement 20, ici une pluralité, plus particulierement deux premiers €léments de posi-
tionnement.

Les premiers éléments de positionnement 20 sont, par exemple, des orifices
traversant le substrat et définis dans le substrat 10.

Le ou chaque premier élément de positionnement 20 est, par exemple, agencé a
proximité d’un bord 22 du substrat 10, plus particulicrement a une distance inférieure a
100 mm dudit bord 22 du substrat 10.

Dans I’exemple représenté, le substrat 10 présente au moins un élément de posi-
tionnement 20 a proximité de chaque extrémité dudit bord 22 du substrat, plus particu-
lierement a une distance inférieure a 100 mm de ladite extrémité.

La premicre couche 12 comprend ici une couche de base 24, en tissu ou en non-tissé,
et est pourvue d’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration 26.

La premiere couche 12 présente une épaisseur inférieure a 5 mm.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 est agencé sur la
couche de base 24.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 est agencé ici indif-
féremment d’un c6t€ ou de 1’autre de la premiere couche 12.

Dans un mode de réalisation, 1’au moins un élément de renforcement et/ou de dé-
coration 26 est agencé sur la face de la premiere couche 12 destinée a s’étendre a
I’opposé du substrat 10.

Alternativement, I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration 26 est
agencé sur la face de la premicre couche 12 destinée a s’étendre contre le substrat 10.

L’élément 26 est, par exemple, fixé sur la couche de base 24, par thermo fixation ou
par emboutissage, avec par exemple un positionnement a plat par un robot avant une
étape de calandrage.

La couche de base 24 est telle qu’elle est apte a solidariser I’au moins un élément de
renforcement et/ou de décoration 26 au substrat 10 par compression, plus particu-
lierement thermocompression, comme décrit ci-apres.

La couche de base 24 est, par exemple, un non-tissé.

La couche de base 24 comprend, par exemple, au moins 20% de polypropylene, au
moins 20% de polyamide, au moins 20% de polyester, ou au moins 20% d’acide poly-
lactique.

La couche de base 24 comprend, en outre, au moins 30% de contenu biosourcé,
c’est-a-dire entierement ou partiellement fabriqué a partir de maticres d’origine

biologique.
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La couche de base 24 présente une masse surfacique comprise entre 80 et 100
grammes par metre carré.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 s’étend uniquement
sur une portion de la couche de base 24.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 est une couche a ren-
forcement uni- ou multi-directionnel tissé ou non-tissé.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 est constitué€ d’au
moins 80% massique de matériau(x) naturel(s).

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 présente une masse
surfacique comprise entre 50 et 300 grammes par metre carré.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 est, par exemple, un
élément composite comprenant, par exemple, une matrice chargée en fibres naturelles.
La matrice comprend, par exemple, entre 10% et 60% de polyuréthane ou de résine

époxy. La résine époxy comprend, par exemple, une portion de résine biosourcée.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration 26 comprend entre 40 et
200 grammes de fibres naturelles par metre carré de surface.

Les fibres naturelles sont, par exemple, orientées selon au moins une direction de
renforcement, par exemple selon une unique direction de renforcement.

La premicre couche 12 présente au moins un deuxieme élément de posi-
tionnement 28, ici une pluralité, plus particulierement deux deuxiemes éléments de po-
sitionnement.

L’au moins un deuxieme €élément de positionnement 28 est agencé en dehors de I’au
moins un élément de renforcement et/ou de décoration 26.

Les deuxiemes éléments de positionnement 28 sont des orifices traversant la
premicere couche 12 et définis dans la premiere couche 12, plus particulierement
traversant la couche de base 24 et définis dans la couche de base 24, plus particu-
lierement traversant une portion de la couche de base 24 dépourvue d’élément de ren-
forcement et/ou de décoration, dite portion nue de la couche de base 24, et définis dans
ladite portion nue de couche de base 24.

La premicre couche 12 présente le méme nombre de deuxiemes €léments de posi-
tionnement 28 que le substrat 10 présente de premiers éléments de positionnement 20.
Les deuxiemes éléments de positionnement 28 sont placés relativement les uns aux
autres similairement aux emplacements relatifs des premiers éléments de posi-

tionnement entre eux 20.

Ainsi, il existe une position relative de la premiere couche 12 par rapport au substrat
10, dans laquelle les premiers éléments de positionnement 20 et les deuxiemes
éléments de positionnement 28 sont alignés.

Dans I’exemple représenté, la premicre couche 12 présente sensiblement la forme et
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la taille de la premiere face 16 du substrat.

Les deuxiemes éléments de positionnement 28 sont agencés sur la premiere couche
12 similairement aux premiers éléments de positionnement 20 sur le substrat 10,
c’est-a-dire que, lorsque la premiere couche 12 et le substrat 10 sont superposés avec
leurs bordures respectives alignées, les premiers €léments de positionnement 20 et les
deuxiemes éléments de positionnement sont alignés.

La deuxieme couche 14 est, par exemple, similaire a la premiere couche 12.

La deuxieme couche 14 comprend ici une couche de base 30 en tissu ou en non-tissé
et est pourvue d’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration additionnel
32.

La deuxieme couche 14 présente une épaisseur inférieure a 5 mm.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration additionnel 32 est
agencé sur la couche de base 30.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration additionnel 32 est
agenceé ici indifféremment d’un c6té ou de 1’autre de la deuxieéme couche 14.

La couche de base 30 est telle qu’elle est apte a solidariser I’au moins un €lément de
renforcement et/ou de décoration additionnel 32 au substrat 10 par compression, plus
particulierement thermocompression, comme décrit ci-apres.

Dans un mode de réalisation, 1’au moins un élément de renforcement et/ou de dé-
coration additionnel 32 est agencé sur la face de la deuxieme couche 14 destinée a
s’étendre contre le substrat 10.

Alternativement, I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration ad-
ditionnel 32 est agencé sur la face opposée a ladite face.

La couche de base 30 de la deuxieme couche 14 est, par exemple, identique a la
couche de base 24 de la premiere couche 12.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration additionnel 32 s’étend
uniquement sur une portion de la couche de base 30.

L’au moins un €lément de renforcement et/ou de décoration additionnel 32 est, par
exemple, tel que décrit précédemment en regard de I’au moins un élément de ren-
forcement et/ou de décoration 26.

Alternativement, I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration ad-
ditionnel 32 est différent de 1I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration
26. Par exemple, I’élément de renforcement et/ou de décoration additionnel 32
comprend, plus particulierement est constitué de, entre 40% et 60% de polypropylene
et entre 40% et 60% de longues fibres naturelles. L’au moins un €lément de ren-
forcement et/ou de décoration additionnel 32 présente alors, par exemple, une masse
surfacique comprise entre 250 et 350 grammes par metre carré.

La deuxieme couche 14 présente au moins un troisicme élément de positionnement
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34, ici une pluralité, plus particulierement deux troisiemes éléments de positionnement.

L’au moins un troisieme €lément de positionnement 34 est agencé en dehors de 1’au
moins un élément de renforcement et/ou de décoration additionnel 32.

Les troisicmes éléments de positionnement 34 sont des orifices traversant la
deuxiéme couche 14 et définis dans la deuxieme couche 14, plus particulierement
traversant la couche de base 30 et définis dans la couche de base 30, plus particu-
lierement traversant une portion de la couche de base 30 dépourvue d’élément de ren-
forcement et/ou de décoration, dite portion nue de la couche de base 30, et définis dans
ladite portion nue de couche de base 30.

La deuxi¢me couche 14 présente le méme nombre de troisicmes €léments de posi-
tionnement 34 que le substrat 10 présente de premiers éléments de positionnement 20.
Les troisicmes éléments de positionnement 34 sont placés relativement les uns aux
autres similairement aux emplacements relatifs des premiers éléments de posi-

tionnement entre eux 20.

Ainsi, il existe une position relative de la deuxieme couche 14 par rapport au substrat
10, dans laquelle les premiers éléments de positionnement 20 et les troisicmes
éléments de positionnement 34 sont alignés.

Dans I’exemple représente, la deuxieme couche 14 présente sensiblement la forme et
la taille de la deuxieme face 18 du substrat.

Les troisiecmes éléments de positionnement 34 sont agencés sur la deuxieme couche
14 similairement aux premiers éléments de positionnement 20 sur le substrat 10,
c’est-a-dire que, lorsque la deuxieme couche 14 et le substrat 10 sont superposés avec
leurs bordures respectives alignées, les premiers €léments de positionnement 20 et les
troisicmes €éléments de positionnement 34 sont alignés.

Apres les étapes de fourniture respectives, la premiere couche 12 et le substrat 10, et
le cas échéant la deuxieme couche 14, sont alignés par alignement de 1’au moins un
premier élément de positionnement 20 et de I’au moins un deuxieme €lément de posi-
tionnement 28, et le cas échéant de 1’au moins un troisicme €lément de posi-
tionnement 34.

La premiere couche 12 s’étend en regard de la premiere face 16 du substrat 10.

Le cas échéant, la deuxieme couche 14 s’étend en regard de la deuxieme face 18 du
substrat 10.

Chacun du substrat 10 et de la premiere couche 12, et le cas échéant la deuxieme
couche 14, sont, par exemple, placés sur une méme structure présentant des éléments
de positionnement complémentaires 36.

Plus particulierement, la structure comprend autant d’éléments de positionnement
complémentaires que le substrat 10 ne comprend de premiers €léments de posi-

tionnement 20.
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Les éléments de positionnement complémentaires 36 sont, par exemple, des mats
droits, ici horizontaux.

La premicre couche 12 et le substrat 10, et le cas échéant la deuxieme couche 14,
sont insérés sur la structure 1’un apres 1’autre, de sorte qu’un mat respectif est inséré
dans chaque orifice traversant formant un élément de positionnement.

La premicre couche 12 s’étend directement contre le substrat 10, et, le cas échéant, la
deuxieme couche 14 s’étend également directement contre le substrat 10 a I’opposé de
la premiere couche 12.

Chacun de la premiere couche 12, du substrat 10, et le cas échéant de la deuxieme
couche 14 s’étend ici verticalement sur la structure.

Les éléments de positionnement de la premiere couche 12, du substrat 10 et le cas
échéant de la deuxieme couche 14 sont alignés le long des éléments de positionnement
complémentaires 36, ici le long des mats.

Ainsi, la premiere couche 12 et le substrat 10, et le cas échéant la deuxi¢éme couche
14, sont alignés, de sorte que les éléments de renforcement et/ou de décoration 26, 32
sont correctement positionnés.

La structure transporte alors, par exemple, I’ensemble a un moule de compression.

Puis, la premiere couche 12, et le cas échéant la deuxieme couche 14, est (sont)
pressé(s) contre le substrat de sorte a solidariser la premicre couche 12, et le cas
échéant la deuxieéme couche 14, au substrat 10 et former 1’élément de garnissage

La premiere couche 12 est pressé€e contre la premiere face 16 du substrat 10 pendant
I’étape de compression.

Le cas échéant, la deuxieme couche 14 est pressée contre la deuxieme face 18 du
substrat 10 pendant 1’étape de compression.

L’étape de compression est, par exemple, réalisée par thermoformage par com-
pression, dans le moule de compression.

L’étape de compression est réalisée a une température comprise entre 150°C et
250°C.

La couche de base 24 de la premiere couche 12, et le cas échéant la couche de base
30 de la deuxieme couche 14, assurent 1’union des éléments de renforcement et/ou de
décoration 26, 32 avec le substrat 10.

Les fibres entre le substrat 10 et la couche de base 24, et le cas échéant la couche de
base 30, créent ici des liaisons chimiques lors de la thermocompression, pour assurer la
fixation.

Additionnellement, 1’élément obtenu apres 1’étape de compression est découpé dans
la forme souhaitée.

Additionnellement, un film (non représenté) est, par exemple, thermoformé avec la

premiere couche 12 lors de 1’étape de compression. Plus particulierement, le film est
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agencé sur la surface de la premicre couche 12 opposée au substrat 10 avant I’étape de
compression. Le film comprend, par exemple, plus particulierement est constitué de,
polypropyléne ou polycarbonate ou polyuréthane et un ou des matériaux biosourcés.

Le film présente, par exemple, similairement des éléments de positionnement, de
maniere a étre correctement placé sur la premicre couche 12.

Dans un mode de réalisation alternatif non représenté, la premicre couche 12 présente
une taille strictement inférieure a la taille de la premiere face 16 du substrat 10, la
premiere couche 12 s’étendant uniquement sur une premiére portion de la premiere
face 16 du substrat 10 apres 1’étape de compression.

Ladite premicre portion comprend les emplacements de 1’au moins un premier
élément de positionnement 20. Ladite premiere portion de la premiere face du substrat
10 comprend, en outre, ici le bord 22 du substrat 10.

Additionnellement ou alternativement, la deuxi¢me couche 14 présente une taille
strictement inférieure a la taille de la deuxiéme face 18 du substrat 10, la deuxiéme
couche 14 s’étendant uniquement sur une deuxieme portion de la deuxieme face 18 du
substrat 10 apres I’étape de compression. Ladite deuxieme portion de la deuxieme face
du substrat 10 comprend ici le bord 22 du substrat 10.

Ladite deuxi¢me portion comprend les emplacements de 1’au moins un premier
élément de positionnement 20. Ladite deuxieme portion de la premiere face du substrat
10 comprend, en outre, ici le bord 22 du substrat 10.

Ainsi, dans le procédé selon I’invention, les éléments de renforcement et/ou dé-
coration 26, 32 sont placés tel que souhaités au sein de 1’élément de garnissage, les dif-
férentes couches et le substrat étant alignés pour permettre un positionnement correct.

Dans un mode de réalisation alternatif au mode de réalisation décrit précédemment,
la couche de base 24 et/ou la couche de base additionnelle 30 présente addition-
nellement, par exemple, une couche agrippante sur la face prévue pour s’étendre en
regard du substrat 10. La couche agrippante est adaptée pour coopérer avec les fibres
du substrat 10, c’est-a-dire a agripper les fibres du substrat 10.

La couche agrippante est ici la couche agrippante d’une fermeture autoagrippante, du
type dit Velcro ®.

Alternativement, la couche de base 24 et/ou la couche de base additionnelle 30 sont
dépourvues de la couche agrippante, mais une telle couche agrippante est prévue sur la
face du substrat 10 adaptée pour s’étendre en regard de la couche de base 24 et/ou de la
couche de base additionnelle 30.

Alternativement, une de la couche de base 24 et/ou de la couche de base addi-
tionnelle 30 est pourvue d’une telle couche agrippante sur la face prévue pour
s’étendre en regard du substrat 10, le substrat présentant une telle couche agrippante en

regard de 1’autre de la couche de base 24 et/ou de la couche de base additionnelle 30.



[0126]

[0127]
[0128]
[0129]
[0130]
[0131]
[0132]
[0133]
[0134]
[0135]

[0136]

[0137]

[0138]

[0139]

[0140]

[0141]

[0142]

10

Dans un autre mode de réalisation alternatif au mode de réalisation principal décrit
précédemment, la couche de base 24 et/ou la couche de base additionnelle 30 présente
additionnellement, par exemple, de la colle sur la face prévue pour s’étendre contre le
substrat 10.

L’invention concerne en outre un élément de garnissage obtenu par le procédé décrit
précédemment.

Un exemple d’un tel €lément de garnissage 100 est représenté€ sur la [Fig.2].

L’élément de garnissage 100 est, par exemple, un panneau de porte de véhicule.

L’élément de garnissage 100 présente une premiere face 102 prévue pour s’étendre
en regard de 1’habitacle d’un véhicule et une deuxieme face opposée.

L’élément de garnissage 100 comprend un couche centrale formée par le substrat,
une premiere couche et, ici une deuxieme couche, telles que décrites précédemment.

La couche centrale, la premiere couche et la deuxieéme couche sont thermoformées
par compression entre elles en 1’élément de garnissage, comme décrit précédemment.

L’élément de garnissage 100 comprend ici un €lément de décoration 104 sur la
premiere face 102 et un élément de renforcement 106 sur la deuxieme face.

L’élément de décoration 104 fait partie de la premieére couche.

L’élément de renforcement 106 fait partie de la deuxieme couche.

L’élément de décoration 104 et I’élément de renforcement 106 sont positionnés pré-
cisément grace au procédé décrit ci-dessus.

En effet, comme décrit précédemment, la premiere couche, le substrat, et la
deuxiéme couche le cas échéant, présentent des éléments de positionnements, lesdits
éléments de positionnements permettent un positionnement précis des éléments de dé-
coration et/ou renforcement sur le substrat par alignement des éléments de posi-
tionnements entre eux.

Un tel élément de garnissage est ici avantageusement dépourvu de colle, la couche de
base de la premicre couche et de la deuxieme couche assurant 1’union de 1’élément cor-
respondant 104, 106 au substrat.

Dans un mode de réalisation, 1’élément de garnissage présente les éléments de posi-
tionnements de la premiere couche, du substrat et de la deuxieéme couche le cas échéant
alignés.

Alternativement, I’ensemble formé de la premiere couche, du substrat et de la
deuxiéme couche le cas échéant est découpé apres I’ étape de compression, de sorte que
les éléments de localisation ne sont pas compris dans I’élément de garnissage final.

Lors de la fabrication, la présence des éléments de positionnement permet de po-
sitionner correctement la premiecre couche et éventuellement la deuxieme couche, et
ainsi 1’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration, sur le substrat.

De plus, un tel positionnement est particulicrement aisé a mettre en ceuvre, par
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simple alignement des éléments de positionnement, en particulier par simple insertion
de chaque couche sur des mats, sur lesquels les éléments de positionnement sont donc

automatiquement alignés.
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Revendications

Procédé de fabrication d’un élément de garnissage d’un véhicule,
comprenant les étapes suivantes :

- fourniture d’un substrat (10), le substrat (10) comprenant des fibres na-
turelles et des fibres thermoplastiques, de préférence de polypropylene
ou d’acide polylactique, les fibres naturelles et les fibres thermo-
plastiques étant enchevétrées ensemble,

- fourniture d’une premiere couche (12), la premicre couche (12)
comprenant une couche de base (24) en tissu ou en non-tissé, la
premicre couche (12) étant pourvue d’au moins un élément de ren-
forcement et/ou de décoration (26), et

- compression de la premiere couche (12) contre le substrat (10) de sorte
a solidariser la premiere couche (12) au substrat (10) et former 1I’élément
de garnissage,

dans lequel le substrat (10) présente au moins un premier €lément de po-
sitionnement (20), la premiere couche (12) présentant au moins un
deuxieme élément de positionnement (28), I’au moins un deuxieme
élément de positionnement (28) étant agencé en dehors de 1’au moins un
élément de renforcement et/ou de décoration (26), le procédé
comprenant une étape d’alignement de la premiere couche (12) et du
substrat (10) par alignement de 1’au moins un premier €lément de posi-
tionnement (20) et de I’au moins un deuxieme €lément de posi-
tionnement (28) avant I’étape de compression.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, dans lequel I’au moins
un premier élément de positionnement (20) et I’au moins un deuxi¢me
élément de positionnement (28) sont des orifices traversants définis res-
pectivement dans le substrat (10) et la premiere couche (12).

Procédé de fabrication selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la
premicre couche (12) présente sensiblement la taille d’une premiere face
(16) du substrat (10).

Procédé de fabrication selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la
premicre couche (12) présente une taille strictement inférieure a la taille
d’une premiere face (16) du substrat (10), la premicre couche (12)
s’étendant uniquement sur une premiere portion de la premiere face (16)
du substrat apres 1’étape de compression.

Procédé de fabrication selon la revendication 4, dans lequel ladite

premiere portion de la premiere face (16) du substrat (10) comprend au
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moins un bord (22) du substrat (10), I’au moins un premier élément de
positionnement (20) étant agencé a proximité dudit bord (22) du substrat
(10).

Procédé de fabrication selon I’une quelconque des revendications 1 a 5,
dans lequel la premicre couche (12) est pressée contre une premicre face
(16) du substrat (10) pendant I’étape de compression, le procédé
comprenant I’étape de fourniture d’une deuxieme couche (14)
comprenant une couche de tissu ou de non-tissé, la deuxieme couche
(14) étant pourvue d’au moins un élément de renforcement et/ou de dé-
coration additionnel (32), la deuxieme couche (14) présentant au moins
un troisieme €lément de positionnement (34), I’au moins un troisicme
élément de positionnement (34) étant agencé en dehors de 1’au moins un
élément de renforcement et/ou de décoration additionnel (32), la
deuxieme couche (14) étant alignée avec la premicre couche (12) et le
substrat (10) pendant I’étape d’alignement par alignement de 1’au moins
un troisieme €lément de positionnement (34) avec 1’au moins un premier
élément de positionnement (20) et I’au moins un deuxieme élément de
positionnement (28), la deuxieéme couche (14) étant pressée contre une
deuxieme face (18) du substrat (10) pendant I’étape de compression, la
deuxieme face (18) étant opposée a la premiere face (16).

Procédé de fabrication selon I’une quelconque des revendications 1 a 6,
dans lequel I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration
(26) de la premiere couche (12) est une couche a renforcement uni- ou
multi-directionnel tiss€ ou non-tissé.

Procédé de fabrication selon 1’une quelconque des revendications 1 a7,
dans lequel I’au moins un élément de renforcement et/ou de décoration
(26) de la premiere couche (12) comprend une matrice et des fibres na-
turelles, la matrice comprenant entre 10% et 60% de polyuréthane ou de
résine €poxy.

Procédé de fabrication selon I’une quelconque des revendications 1 a §,
dans lequel la couche de base (24) de la premicre couche (12) comprend
au moins 20% de polypropylene, au moins 20% de polyamide, au moins
20% de polyester, ou au moins 20% d’acide polylactique ou est pourvue
d’une couche agrippante.

Elément de garnissage pour véhicule obtenu par le procédé de fa-

brication selon 1’une quelconque des revendications 1 a 9.
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[Fig. 1]
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[Fig. 2]
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