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[Fig. €]

repliement et solidarisation des bords longitudinaux }/\100

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a seat cush-
ion cover. This method comprises: - a first step (100) in which two oppo-
site folded longitudinal edges of at least one elongate part are secured to
two folded longitudinal edges belonging respectively to two strips of in-

l termediate material, in order to form two folded longitudinal sub-portions,

logement bandes de mousse et repliement

premiéres sous-parties longitudinales 110

and - a second step (110-130) in which a foam strip is housed under each
part, then the two longitudinal sub-portions of each part are respectively

l folded under the foam strip that it houses and under one of the neighbour-

‘ placement et solidarisation couche de maintien }/\120

l portions.

| découpe couche de maintien }’\130

ing strips of intermediate material, then a support layer is placed under
each part with its foam strip that is secured to the folded longitudinal sub-

l (57) Abrégé : Unprocédé est destiné a réaliser une housse d'habillage pour

repliement et solidarisation secondes
sous-parties longitudinales

b

140

un si¢ge. Ce procédé comprend : - une premicre étape (100) dans laquelle
on solidarise deux bords longitudinaux opposés et repliés d'au moins une

l picce longiligne a deux bords longitudinaux repliés et appartenant respec-

définition pinces longitudinales ”\150

tivement a deux bandes de mati¢re intercalaire afin de constituer deux
sous-parties longitudinales repliées, et - une deuxi¢me étape (110-130)

dans laquelle on loge sous chaque pi¢ce une bande de mousse, puis on re-

100
110

folding and securing of the longitudinal edges
housing foam strips and first folding of longitudinal
sub-portions

placing and securing support layer

cutting support layer

folding and securing second longitudinal sub-portions
defining longitudinal clamps

120
130
140
150

plie les deux sous-parties longitudinales de chaque picce respectivement
sous la bande de mousse qu'elle loge et sous l'une des bandes de matiere
intercalaire voisines, puis on place sous chaque picce avec sa bande de
mousse une couche de maintien que l'on solidarise aux sous-parties longi-
tudinales repliées.
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DESCRIPTION

TITRE : PROCEDE DE REALISATION D’UNE HOUSSE D’HABILLAGE DE
SIEGE, A RELIEFS LONGITUDINAUX

Domaine technique de l'invention

L'invention concerne la réalisation des housses d’habillage destinées a

équiper des sieges.

Etat de la technique

Certaines housses d’habillage de sieges (éventuellement de véhicules)
comprennent des pieces longilignes qui sont couplées entre elles par
intermédiaire de bandes de matiére intercalaire. Ce couplage résulte
généralement de coutures, par exemple a plat, réalisées sur des bords
longitudinaux de chaque piece et de la bande de matiére intercalaire voisine.
De telles coutures peuvent étre réalisées de facon industrielle, afin de
permettre une production a grande échelle de housses d’habillage pour équiper

des sieges, notamment de véhicules (éventuellement de type automobile).

Il arrive parfois que I'on veuille donner du relief au niveau des pieces
longilignes de certaines des housses d’habillage présentées ci-avant. Ce relief
est généralement destiné a rendre plus moelleuses les housses d’habillage,
et/ou a conférer a ces derniéres un aspect technique et/ou moderne et/ou
élégant, et/ou a accorder les housses d’habillage avec le style, par exemple

celui de lintérieur d’'un habitacle de véhicule.

De tels reliefs peuvent étre créés de facon artisanale moyennant de
nombreuses opérations manuelles qui sont chronophages, fastidieuses et
onéreuses. Mais ils sont beaucoup plus difficiles a créer de fagon industrielle
sans que certaines coutures et/ou bords et/ou rembordements ne soient
visibles, et leur pérennité est généralement trés courte. Cette difficulté est
encore notablement accrue lorsque les bandes de matiere intercalaire sont
réalisées avec une matiere souple et élastique et que les pieces longilignes

sont réalisées en tissu relativement raide, comme par exemple un velours
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Par conséquent, lorsque les housses dhabillage a reliefs sont

réalisées de facon industrielle, elles ont presque toujours un aspect différent vu

de leurs reliefs, ce qui est difficilement compatible avec une qualité pergue de

haut de gamme.

L'invention a donc notamment pour but d’améliorer la situation.

Présentation de l'invention

Elle propose notamment a cet effet un procédé, destiné a permettre la

réalisation d’'une housse d’habillage pour un siege, et comprenant :

Une premiere étape dans laquelle on solidarise deux bords longitudinaux
opposés et repliés dau moins une piece longiligne a deux bords
longitudinaux repliés et appartenant respectivement a deux bandes de
matiére intercalaire, afin de constituer de premiére et seconde sous-parties
longitudinales repliées, et

Une deuxieme étape dans laquelle on loge sous chaque piece une bande de
mousse, puis on replie les premiere et seconde sous-parties longitudinales
de chaque piece respectivement sous la bande de mousse gu'elle loge et
sous I'une des bandes de matiére intercalaire voisines, puis on place sous
chaque piece avec sa bande de mousse une couche de maintien que l'on

solidarise aux premiere et seconde sous-parties longitudinales repliées.

Un tel procédé permet de définir un assemblage dans lequel les reliefs

(constitués par chaque piece avec sa bande de mousse) ont une bonne tenue,

et qui peut en outre étre réalisé de fagon industrielle, en cas de besoin.

Le procédé selon l'invention peut comporter d’autres caractéristiques

qui peuvent étre prises séparément ou en combinaison, et notamment :

Il peut comprendre une troisieme étape dans laquelle on replie et solidarise
chaque seconde sous-partie longitudinale, repliée sous une bande de
matiére intercalaire et solidarisée a la couche de maintien associée, sous
cette derniéere et sa piéce associée avec sa bande de mousse ;

» Dans sa troisieme étape on peut réaliser la solidarisation par collage ;

Dans sa premiere étape on peut coudre par une couture a plat les deux
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bords longitudinaux opposés et repliés de chaque piéce aux deux bords
longitudinaux repliés et appartenant respectivement a deux bandes de
matiere intercalaire afin de constituer les premiéere et seconde sous-parties
longitudinales repliées ;

- Dans sa deuxiéme étape on peut placer sous I'ensemble des pieces avec
leurs bandes de mousse une unique couche de maintien que 'on solidarise
aux premieres et secondes sous-parties longitudinales repliées, puis on peut
découper longitudinalement cette couche de maintien sous une partie de

chaque bande de matiére intercalaire ;

- Dans sa deuxiéme étape on peut coudre les premiéres et secondes sous-

parties longitudinales repliées a la couche de maintien ;
- Chaque piéce peut étre une bande en velours ;

- Chaque bande de matiére intercalaire peut étre réalisée en maille

technique ;

- Il peut comprendre une quatriéme étape dans laquelle on définit par couture
une pince longitudinale dans une partie au moins de chaque portion de la

couche de maintien située sous une bande de mousse.

L'invention propose également une housse d’habillage destinée a
équiper un siege et comprenant au moins une partie centrale destinée a étre
contactée par une personne et réalisée au moyen d’'un procédé de réalisation
du type de celui présenté ci-avant.

L’invention propose également un siege comprenant une assise et un
dossier, cette assise et/ou ce dossier étant équipé(s) d'une housse d’habillage
du type de celle présentée ci-avant.

L’invention propose également un véhicule, éventuellement de type
automobile, et comprenant un habitacle comportant au moins un siege du type

de celui présenté ci-avant.

Breve description des figures

D’autres caractéristiques et avantages de linvention apparaitront a

lexamen de la description détaillée ci-apres, et des dessins annexés, sur
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lesquels :

- lafigure 1 illustre schématiquement, dans une vue en coupe, trois pieces et
deux bandes de matiere intercalaire dont les bords longitudinaux sont repliés
et solidarisés entre eux pendant une premiere étape d'un procédé selon

5 linvention,

- lafigure 2 illustre schématiquement, dans une vue en coupe, les trois pieces
et deux bandes de matiére intercalaire de la figure 1 apres le logement des
bandes de mousse associées aux pieces, puis le repliement des premieres
sous-parties longitudinales, puis le placement et la solidarisation d’'une

10 couche de maintien sous chaque piece, pendant des premiere et deuxieme

sous-étapes de la deuxieme étape du procédé selon l'invention,

- lafigure 3 illustre schématiquement, dans une vue en coupe, les trois pieces
et deux bandes de matiére intercalaire de la figure 2 apres la découpe de la
couche de maintien sous chaque bande de matiere intercalaire, pendant une

15 troisieme sous-étape de la deuxieme étape du procédé selon l'invention,

- lafigure 4 illustre schématiquement, dans une vue en coupe, les trois pieces
et deux bandes de matiere intercalaire de la figure 3 apres le repliement et la
solidarisation des secondes sous-parties longitudinales sous les couches de
maintien et piéces associees pendant une troisieme étape du procédé selon

20 Finvention,

- lafigure 5 illustre schématiquement, dans une vue en coupe, les trois pieces
et deux bandes de matiére intercalaire de la figure 3 aprés la définition de
pinces longitudinales dans chaque portion de couche de maintien située
sous une bande de mousse pendant une quatrieme étape du procédé selon

25 linvention, et
- la figure 6 illustre schématiquement un exemple dalgorithme mettant en

ceuvre un procede selon linvention.

Description détaillée de I'invention
30 L’invention a notamment pour but de proposer un procédé destiné a
permettre la réalisation d’'une housse d’habillage 1 a reliefs (ou cbtes) pour un

siege.
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On considéere dans ce qui suit, a titre d’'exemple non limitatif, que les
housses d’habillage 1 sont destinées a équiper un siege d'un habitacle de
véhicule (éventuellement automobile). Mais l'invention n'est pas limitée a ce
type de siege. Elle concerne en effet n'importe quel siege comportant au moins
une assise, ainsi quéventuellement un dossier (éventuellement muni d'un

appui-téte), qu’il fasse partie ou non d’'un véhicule.

Par ailleurs, on considére dans ce qui suit, a titre dexemple non
limitatif, que le véhicule est de type automobile. Il s’agit par exemple d'une
voiture. Mais linvention n'est pas limitée a ce type de véhicule. Elle concerne

en effet tout type de véhicule, terrestre, maritime (ou fluvial), ou aérien.

Enfin, on considéere dans ce qui suit, a titre d’exemple non limitatif, que
les housses d’habillage 1 sont destinées a équiper l'assise et le dossier des
sieges (éventuellement de fagon séparée). Mais les housses d’habillage 1
pourraient équiper uniquement les assises ou uniquement les dossiers des

siéges ou unigquement d’éventuels appui-téte.

Sur les figures 1 a 5 la direction X est une direction dite longitudinale,
la direction Y est une direction dite transversale et donc perpendiculaire a la
direction longitudinale X, et la direction Z est une direction verticale,

perpendiculaire aux directions longitudinale X et transversale Y.

Le procédé de réalisation selon linvention comprend au moins des
premiere 100 et deuxieme 110-130 étapes destinées a permettre la réalisation
d'une housse d’habillage 1 a reliefs (ou cbtes) suivant la direction Z, pour un
siege.

Dans une premiere étape 100 du procédé selon [linvention on
solidarise deux bords longitudinaux 2 et 3 opposés et repliés d'au moins une
piece 4 longiligne a deux bords longitudinaux 5 et 6 repliés et appartenant
respectivement a deux bandes de matiére intercalaire 7, afin de constituer des
premiere 8 et seconde 9 sous-parties longitudinales repliées. Le résultat de
cette premiére étape 100 est illustré non limitativement sur la figure 1.

On notera que dans 'exemple illustré sur les figures 1 a 5, trois pieces
4 sont couplées entre elles via deux bandes de matiére intercalaire 7. Mais on

pourrait navoir qu’une seule piece 4 couplée a deux bandes de matiere
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intercalaire 7, ou bien plus de trois pieces 4 (par exemple quatre ou cing, voire

plus) couplées entre elles via plus de deux bandes de matiere intercalaire 7.

On entend ici par « bord longitudinal » un bord paralléle a la direction
longitudinale X. Par ailleurs, dans ce qui suit afin de faciliter la compréhension
de linvention on appelle bord longitudinal gauche 2 un bord longitudinal d’'une
piece 4 situé sur le cété gauche de cette derniere (en référence aux figures), et
on appelle bord longitudinal droit 3 un bord longitudinal d’'une piéce 4 situé sur

le cété droit de cette derniére (en référence aux figures).

De méme, on appelle bord longitudinal gauche 5 un bord longitudinal
d’une bande de matiere intercalaire 7 situé sur le cété gauche de cette derniere
(en référence aux figures), et on appelle bord longitudinal droit 6 un bord
longitudinal d’'une bande de matiere intercalaire 7 situé sur le coté droit de cette
derniére (en référence aux figures).

Egalement de méme, on appelle premiere sous-partie longitudinale 8
une sous-partie longitudinale constituée de la solidarisation d'un bord
longitudinal droit 3 d’'une piéce 4 et d'un bord longitudinal gauche 5 d'une
bande de matiere intercalaire 7 voisine (a droite), et on appelle seconde sous-
partie longitudinale 9 une sous-partie longitudinale constituée de la
solidarisation d'un bord longitudinal gauche 2 d'une piece 4 et d'un bord

longitudinal droit 6 d’'une bande de matiére intercalaire 7 voisine (a gauche).

Par exemple, dans la premiere étape 100 on peut solidariser par une
couture a plat les deux bords longitudinaux gauche 2 et droit 3 opposés et
repliés de chaque piece 4 aux deux bords longitudinaux droit 6 et gauche 5
repliés et appartenant respectivement a deux bandes de matiere intercalaire 7
afin de constituer les premiére 8 et seconde 9 sous-parties longitudinales
repliées. Mais dans une variante de réalisation, qui n‘est pas actuellement

préférentielle, cette solidarisation pourrait se faire par collage.

Dans une deuxiéme étape 110-130 du procédé selon l'invention on
commence par loger sous chaque piéce 4 une bande de mousse 10. Chaque
bande de mousse 10 est logée dans un logement 11 qui est défini par la face
arriere de la piece 4 associée. On entend ici par « face arriére » la face qui est

opposée a la face avant destinée a étre au contact d’'une personne assise sur
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le siege équipé de la housse d’habillage 1.

Chaque bande de mousse 10 est de préférence destinée a conférer
une sensation de moelleux. Elle peut, par exemple, étre réalisée de mousse de

densité différente (mousse a mémoire de forme mousse polyuréthane)

Ensuite, la deuxieme étape 110-130 se poursuit par le repliement (ici
vers la gauche) des premiere 8 et seconde 9 sous-parties longitudinales de
chaque piece 4 respectivement sous la bande de mousse 10 quelle loge et
sous I'une des bandes de matiere intercalaire 7 voisines (ici celle de gauche).
En dautres termes, on replie vers la gauche la premiére sous-partie
longitudinale 8 de chaque piece 4 sous la bande de mousse 10 quelle loge
dans son logement 11, et on replie également vers la gauche la seconde sous-
partie longitudinale 9 de chaque piece 4 sous la bande de matiere intercalaire 7
de gauche.

Ensuite, la deuxieme étape 110-130 se poursuit par le placement sous
chaque piece 4 (avec sa bande de mousse 10) d'une couche de maintien 12
que l'on solidarise aux premiére 8 et seconde 9 sous-parties longitudinales
repliées.

On notera que dans la deuxiéme étape 110-130 on peut initialement
placer sous 'ensemble des pieces 4 (avec leurs bandes de mousse 10) une
unigue couche de maintien 12 que I'on solidarise aux premiéres 8 et secondes
9 sous-parties longitudinales repliées, comme illustré non limitativement sur la
figure 2. Ensuite, on peut découper longitudinalement cette couche de maintien
12 sous une partie de chaque bande de matiere intercalaire 7 comme illustré
non limitativement sur la figure 3. Ainsi, il N’y a plus de portion de la couche de
maintien 12 sous chaque bande de matiere intercalaire 7, ce qui est matérialisé

par les trous 13 sur la figure 3.

Par exemple, dans la deuxiéme étape 110-130 on peut solidariser par
couture les premieres 8 et secondes 9 sous-parties longitudinales repliées a la
couche de maintien 12. Mais dans une variante de réalisation, qui n‘est pas

actuellement préférentielle, cette solidarisation pourrait se faire par collage.

Gréce a l'invention, on dispose d’'un assemblage dans lequel les reliefs

suivant la direction Z (constitués par chaque piéce 4 avec sa bande de mousse
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10) ont une bonne tenue, et qui de surcroit peut étre réalisé de fagon
industrielle, en cas de besoin. En outre, toutes les coutures et au moins les

premieres sous-parties longitudinales 8 sont désormais invisibles.

Si I'on souhaite en outre, rendre invisibles les secondes sous-parties
longitudinales 9, on peut adjoindre au procédé une troisieme étape 140 dans
laquelle on replie et solidarise chaque seconde sous-partie longitudinale 9,
repliée sous une bande de matiére intercalaire 7 et solidarisée a la couche de
maintien 12, sous cette derniére (12) et sa piece 4 associée avec sa bande de
mousse 10. En d'autres termes, on replie vers la droite, sensiblement sur 180°
(fleche F1 de la figure 4), chaque seconde sous-partie longitudinale 9
préalablement solidarisée a un bord longitudinal d'une bande découpée de la
couche de maintien 12, et on la solidarise sous cette derniére bande découpée
12. Le résultat de cette troisieme étape 140 est illustré non limitativement sur la
figure 4.

Par exemple, on peut réaliser cette derniere solidarisation par collage.
Mais dans une variante de réalisation, qui n'est pas actuellement préférentielle,

cette solidarisation pourrait se faire par couture.

On notera également, comme illustré non limitativement sur la figure 6,
que le procédé peut aussi comprendre une quatrieme étape 150 dans laquelle
on définit par couture une pince longitudinale 14 dans une partie au moins de
chaque portion de la couche de maintien 12 située sous une bande de mousse
10. Ces pinces longitudinales 14, qui sont préférentiellement définies sur une
partie de l'extension longitudinale (suivant X) des portions de la couche de
maintien 12 situées sous les bandes de mousse 10, sont destinées a induire un
serrage plus étroit de ces dernieres (10) par les piéces 4 qui les logent
respectivement, et ainsi permettent d’améliorer encore plus la tenue des reliefs
(ou cotes).

On notera également que la housse d’habillage 1 comprend au moins
une partie centrale destinée a étre contactée par une personne et réalisée au
moyen du procédé selon l'invention. Mais elle pourrait étre entierement réalisée

au moyen du procédé selon l'invention.

A titre d’exemple, chaque piece 4 peut étre une bande en velours ou
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autre textile.

Egalement a titre d’'exemple, chaque bande de matiére intercalaire 7
peut étre réalisée en maille technique ou en TEP (tissu enduit de plastique)
perforé ou un cuir perforé. Cette maille technique peut, par exemple, étre du
cuir perforé. L'utilisation d’'une maille technique est avantageuse car elle permet
de ventiler les sieges par les bandes de matiere intercalaire 7 qui définissent

des sillons entre les reliefs (4, 10 et 12).

Egalement a titre d'exemple, la couche de maintien 12 peut étre
réalisée dans un matériau relativement raide, comme par exemple une toile

coton ou une toile renforcée.

On a schématiquement illustré sur la figure 6 un exemple d’algorithme
mettant en ceuvre les premiére 100 et deuxieme 110-130 étapes ainsi que les
éventuelles troisieme 140 et quatrieme 150 étapes du procédé décrit ci-avant.

Dans une premiére étape 100, on solidarise les bords longitudinaux
gauche 2 et droit 3 repliés d’au moins une piece 4 longiligne aux deux bords
longitudinaux droit 6 et gauche 5 repliés et appartenant respectivement a
deux bandes de matiere intercalaire 7 afin de constituer des premiere 8 et

seconde 9 sous-parties longitudinales repliées.

Dans une premiere sous-étape 110 de la deuxieme étape, on loge
sous chaque piece 4 une bande de mousse 10. Puis, on replie les premieres 8
et seconde 9 sous-parties longitudinales de chaque piéce 4 respectivement
sous la bande de mousse 10 gu’elle loge et sous 'une des bandes de matiere

intercalaire 7 voisines.

Dans une deuxieme sous-étape 120 de la deuxieme étape on place
sous chaque piece 4 (avec sa bande de mousse 10) une couche de maintien
12 que lon solidarise aux premieres 8 et secondes 9 sous-parties
longitudinales repliées.

Dans une troisieme sous-étape 130 de la deuxieme étape, on
découpe longitudinalement la couche de maintien 12 sous une partie de
chaque bande de matiere intercalaire 7.

Dans une troisieme étape 140 (optionnelle), on replie et solidarise

chaque seconde sous-partie longitudinale 9, repliée sous une bande de
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matiére intercalaire 7 et solidarisée a la couche de maintien 12, sous cette

derniéere (12) et sa piece 4 associée avec sa bande de mousse 10.

Dans une quatrieme étape 150 (optionnelle), on définit par couture
une pince longitudinale 14 dans une partie au moins de chaque portion de la
couche de maintien 12 située sous une bande de mousse 10.

Le procédé selon l'invention offre plusieurs avantages, parmi lesquels :
- la possibilité de faire des reliefs (ou cotes) suivant la direction Z avec une

hauteur relativement importante (sillon profond) avec des bandes de matiere
intercalaire souples et élastiques et des piéces longilignes relativement
raides et montées sur une toile relativement rigide,

- la possibilité de cacher au maximum les zones d’'assemblage (coutures et
surpiqures),

- la possibilité en série de ventiler les sieges par les bandes de matiere
intercalaire qui définissent des sillons, en particulier lorsquelles sont
réalisées en maille technique,

- une amélioration de la qualité percue des habitacles, qui peut aller jusqu’a

une impression de luxe.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation d'une housse d’habillage (1) pour un siege,
caractérisé en ce qu’il comprend i) une premiere étape (100) dans laquelle on
solidarise deux bords longitudinaux (2, 3) opposés et repliés d’au moins une
piece (4) longiligne a deux bords longitudinaux (5, 6) repliés et appartenant
respectivement a deux bandes de matiére intercalaire (7) afin de constituer des
premiere (8) et seconde (9) sous-parties longitudinales repliées, et ii) une
deuxieme étape (110-130) dans laquelle on loge sous chaque piece (4) une
bande de mousse (10), puis on replie lesdites premiére (8) et seconde (9) sous-
parties longitudinales de chaque piece (4) respectivement sous ladite bande de
mousse (10) qu’elle loge et sous I'une desdites bandes de matiére intercalaire
(7) voisines, puis on place sous chaque piéce (4) avec sa bande de mousse
(10) une couche de maintien (12) que 'on solidarise auxdites premiere (8) et

seconde (9) sous-parties longitudinales repliées.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’il comprend
une troisieme étape (140) dans laquelle on replie et solidarise chaque seconde
sous-partie longitudinale (9), repli€ée sous une bande de matiere intercalaire (7)
et solidarisée a la couche de maintien (12), sous cette derniére (12) et sa piéce

(4) associée avec sa bande de mousse (10).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que dans
ladite premiere étape (100) on coud par une couture a plat lesdits deux bords
longitudinaux (2, 3) opposés et repliés de chaque piece (4) aux deux bords
longitudinaux (5, 6) repliés et appartenant respectivement a deux bandes de
matiere intercalaire (7) afin de constituer lesdites premiére (8) et seconde (9)

sous-parties longitudinales repliées.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que
dans ladite deuxiéme étape (110-130) on place sous 'ensemble des pieces (4)
avec leurs bandes de mousse (10) une unique couche de maintien (12) que
Fon solidarise auxdites premiéres (8) et secondes (9) sous-parties

longitudinales repliées, puis on découpe longitudinalement cette couche de
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maintien (12) sous une partie de chaque bande de matiere intercalaire (7).

5. Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que
dans ladite deuxieme étape (110-130) on coud lesdites premieres (8) et
secondes (9) sous-parties longitudinales repliées a ladite couche de maintien
(12).

6. Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que
chaque piéce (4) est une bande en velours.

7. Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que

chaque bande de matiére intercalaire (7) est réalisée en maille technique.

8. Housse d’habillage (1) pour un sieége, caractérisée en ce quelle
comprend au moins une partie centrale destinée a étre contactée par une
personne et réalisée au moyen d'un procédé de réalisation selon 'une des
revendications précédentes.

9. Siége comprenant une assise et un dossier, caractérisé en ce que
ladite assise et/ou ledit dossier est/sont équipé(s) d'une housse d’habillage (1)
selon la revendication 8.

10. Véhicule comprenant un habitacle, caractérisé en ce que ledit

habitacle comprend au moins un siege selon la revendication 9.
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[Fig. 6]
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