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L'invention concerne un procédé de moulage
d'éléments en matiére plastique sur des matériaux po-
reux, par exemple des matériaux dérivés du bois, des ma-
tériaux voreux mnéralement 1liés ou des mousses plastiques
structurées. Les éléments en matiére plastique sont uti~
lisés pour l'assemblage de matériaux poreux, comme élé-
ments décoratifs ou comme éléments fonctionnels.

On connatt des procédés selon lesquels des pro-
fils en polyoléfines sont fahriqués séparément, puis
montés sur un matériau en plaque par collage ou moyen
mécanique. Les polyoléfines, le polyéthyléne ou le
polypropyléne par exemple, étant des matériaux non PO~
laires ne présentent qu'une affinité d'adhérence réduite
aux autres matériaux, des procédés onéreux doivent &tre
utilisés pour activer la couche vlastique superficielle
en vue de réaliser la liaison par collage. En utilisant
une colle appropriée et une technologie en rapport, il
est possible de réaliser en plusieurs opérations une
liaison définitive entre la moulure en matiére plastique
et un autre matériau poreux.

On connaft également (demande de brevet en
Allemagne Fédérale DE-0S 2353 684 et demande de brevet en
Suisse CH-PS 485 954) des procédés permettant le moulage,
l'injection ou 1l'introduction & la presse, dans des
évidements de piéces, de thermoplastiques liquides ou
poreux, Des éléments décoratifs en mousse synthétique
peuvent &tre moulés dans des évidements en forme de rai-
nures (demande de brevet en Allemagne Fédérale
DE-OS 2 234 226),

Dans ces deux procédés, les matériaux doivent
avant moulage faire l'objet 4d'un conditionnement parti-
culier,

I1 est possible d'assembler des piéces avec du
polyuréthane (DE-0S 2 509 355),

Ce procédé requiert la préimprégnation des par-
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ties marginales des piéces et un traitement de surface
ultérieur, onéreux, rendu nécessaire par la présenceipos-
sible en surface de retassures et de marques de moulage.

' Le but de l'invention est d'augmenter la produc-
tivité du travail, d'économiser du temps de travail,
d'améliorer la qualité par des assemblages a surface
finie de grande résistance et des états de surface
exempts de défauts, ainsi que de permettre par le procédé
des solutions nouvelles d'un caracteére constructif et
structurel,

L'objet de 1l'invention est de développer un 7
procédé permettant le moulage en surface de matidre plas-
tique sans travail d'usinage important ni traitement spé-

‘cial préalable des piéces.

L'invention résoud ce probléme en prévoyant que
sur un matériau poreux, soit moulé un profil en matiere
plasticue non polaire partiellement cristalline, une
polyoléfine par exemple, dans la phase de fusion thermo-
plastique. A cet effet, les matériaux poreux sont avant
le moulage objet d'un fixage dans une machine d'injection
modifiée, fixage permettant la réalisation de 1l'injection
dans les conditions habituelles. Pour pouvoir mouler le
contour plastique dans la phase de fusion thermoplastique,
une moitié du moule est selon une technique connue, en
métal ou en matériau similaire, le matériau poreux formant
1'autre moitié du moule, 7

Lors de 1l'assemblage de plusieurs matériaux
poreux, le matériau lui-méme constitue pratiquement le
contour de conformation. La géométrie des surfaces limites
se régle d'aprés les critéres de résistance auxquels doit
ultérieurement satisfaire l1l'assemblage.

Les naramétres technologiaues du moulage par in-
jection sont & choisir de telle sorte que la phase en fu-
sion de la matiére plastique puisse pénétrer suffisamment
profondément dans la structure poreuse du matériau. Gréce
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au durcissement qui suit de la matiere en fusion dans
les alvéoles du matériau poreux et du retrait qui
1'accompagne, on obtient en une seule opération un .
assemblage résistant & surface finie sans avoir recours
a une colle. -

D'autres caractéristiques et avantages de l1l'in-
vention apparaftront & la lecture de la description
détaillée qui va suivre, et en regard des dessins anne-
xés donnés a titre d'exemple non limitatif, et sur
lesquels des figures représentent : . '

' figure 1 : le moulage d'une poignée ou d'un
é1ément décoratif '

figure 2 : le moulage d'un élément en matidre
plastique sur le chant d'un matériau poreux ;

figure 3 : le moulage d'une moulure en matiére
plastique en un assemblage définitif,

Au voisinage de la couche centrale poreuse 1
d'un matériau composite, est moulée une piéce en poly-
oléfine ayant la forme d'une poignée ou d'un élément dé-
coratif 2, pidce entourée d'une couche superficielle
unie de finition 3 sur la surface extérieure du maté-
riau composite (figure 1). '

I1 est possible de réaliser le moulage d'un
élément 4 en polyoléfine sur le chant 5 d'un matériau
poreux (figure 2).

Avec une conception constructive appropriée de
1'é1ément en matidre plastique 4, peuvent &tre réalisés
des assemblages utilisables dans les montages, avec en-
fichage de piéces par exemple. -

La figure 3 montre une p0531bilité d'assemblage
définitif d'au moins deux matériaux poreux 6 au moyen
d'une moulure 7 en polyoléfine réalisée par moulage,
moulure possédant un caractére fonctionnel tout en par-
ticipant 3 la configuration de la piéce réalisée.

Sur les trois exemples d'exécution représentés,
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la conformation des moulures en polyoléfine est prépa-
rée par un demi-moule en métal correspondant, cependant
que 1'autre demi-moule est chaque fois revrésenté par
le matériau poreux concerné,
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REVENDICATION

Procédé de moulage d'éléments en matidre
plastique sur des matériaux poreux, caractérisé par
le fait qu'une matidre plastique (2, 4, 7) non polaire
partiellement cristalline, par exemple une polyoléfine,
est moulée & 1'état thermoplastique sur un matériau
poreux (1, 5, 6), une moitié du moule étant en métal
ou en un matériau similaire et ltautre moitié étant
constituée par le matériau poreux lui-méme ou plusieurs
autres matériaux poreux eux-mémes formant le contour con-
figuratif, et les paramétres technologiques de moulage
par injection étant choisis de telle sorte que la ma-
tidre plastique & 1'état fondu péndtre suffisamment pro-
fondément dans la structure poreuse du matériau. '
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