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Procédé d’habillage d’objets au moyen d’une housse souple, moyen utilisé lors de la mise en ceuvre et pro-

duits obtenus.

L’invention conceme un procédé d’habillage d’un objet
possédant une face antérieure a habiller au moyen d’une
housse souple, consistant 2 découper une piece en ma-
tiere souple de forme correspondant a celle de la face an-
térieure de l'objet avec une marge supplémentaire sur le
contour, a piquer sur cette marge des fils auxiliaires for-
mant un surjet délimitant un passage en bordure de ladite
marge, a2 mettre en place dans le passage du surjet un fil
d’assemblage comportant un fil conducteur enrobé d’un
matériau themmocollant, a recouvrir la face antérieure de
Fobjet de fagon que la marge dépasse du contour de celui-
ci, a replier ladite marge en bordure de I'objet et a raccour-
cir la longueur du fil d’assemblage engagée dans le pas-
sage du surjet en exergant des tractions en sens opposés
sur les extrémités de ce fil et, enfin, a connecter le fil
conducteur & une source de courant de fagon a chauffer le
matériau thermocollant et a sceller sur tout son pourtour la
bordure de la marge sur un support.
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1
PROCEDE D'HABILLAGE D'OBJETS AU MOYEN D'UNE HOUSSE SOUPLE,
MOYEN UTILISE LORS DE LA MISE EN OEUVRE ET PRODUITS OBTENUS

L'invention concerne un procédé d'habillage
d'objets au moyen de housses souples, en particulier
garnitures de siége appelées a constituer le dossier, l'assise
ou les accoudoirs d'un siége. Elle s'étend aux produits
obtenus par mise en oeuvre dudit procédé, ainsi qu'a un moyen
congu pour étre utilisé lors de cette mise en oeuvre.

Les garnitures de siége sont généralement
composées d'un support rigide de forme appropriée et d'une
couche élastique, notamment de mousse, maintenue sur la face
antérieure de ce support par une housse. Le support rigide est
généralement en bois ou plastique (ou matériau analogue) mais
peut également étre métallique. -

Les housses sont a 1l'heure actuelle réalisées
a partir de piéces de tissu qui sont découpées a la forme des
garnitures, avec une trés large marge sur le pourtour. Cette
marge permet de saisir chaque housse par ses bords, de 1la
plisser sur le pourtour de la garniture et d'exercer une
traction assurant la mise en place de ladite housse autour de
sa garniture ; ladite marge est ensuite fixée sur le support
rigide, soit au dos de celui-ci, soit sur son pourtour. Dans
le cas d'un support en bois, cette fixation est habituellement
assurée par agrafage du tissu sur le support. Dans le cas d'un
support métallique, cette fixation est assurée par un liteau
qui est rapporté en bordure de la garniture pour pincer la
marge du tissu.

Ce procédé d'habillage présente de graves
défauts. En premier lieu, 11 requiert une main d'oeuvre
importante pour accomplir 1l'opération manuelle de mise en
place de la housse par tractions successives, et l'opération
de fixation de celle-ci par agrafage ou a l'aide de liteaux.
Dans le cas d'un support métallique, ces opérations sont non
seulement longues, mais encore délicates et exigent une grande
habileté. De plus, l'importante largeur des marges nécessaires
sur le pourtour de chaque piéce de tissu entraine des pertes
de matiére notables par rapport a celle strictement nécessaire

pour habiller les garnitures ; trés souvent ces marges doivent
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2
étre surtaillées pour supprimer la bande flottante de tissu,
et cette opération accroit les colits de main d'oeuvre,
cependant qu'elle entraine des risques d'effilochage des bords
de tissu, préjudiciables & l'aspect fini du produit.

Ces inconvénients ont été résolus par 1la
technique décrite dans le brevet europden EP 223.312 au nom du
demandeur, qui vise un procédé d'habillage d'un objet au moyen
d'une housse souple, consistant a réaliser une housse de forme
adaptée pour couvrir une face de l'objet et pour posséder une
marge que l'on rabat sur le pourtour de cette face ou sur la
face opposée, puis a maintenir cette housse par un fil de
tension retenu par des fils auxiliaires piqués le long de 1la
marge précitée, ledit fil de tension étant tendu et bloqué de
fagon a plisser ladite marge et a la resserrer sur le pourtour
de l'objet ou vers la face postérieure.

La présente invention vise a fournir un
procédé perfectionné d'habillage d'un objet, dérivé de 1la
technique ci-dessus évoquée, ce procédé conduisant aux mémes
avantages que cette technique antérieure et permettant
d'élargir le champ des applications d'une telle technique.

A cet effet, l'invention vise un procédé
d'habillage d'un objet au moyen d'une housse souple,
caractérisé en ce qu'il consiste en combinaison

- a découper une piéce en matiére souple de
forme correspondant a celle de la face antérieure de 1l'objet
avec une marge supplémentaire sur le contour,

- a4 piquer sur cette marge des fils
auxiliaires de fagon a former en bordure de la piéce un surjet
comprenant une ligne de piqlire dans la matiére et une ligne
d'accrochage externe, avec entre les deux un passage
s'étendant le long de ladite marge,

- a mettre en place dans le passage du surjet
un fil d'assemblage agencé de facgon que ce fil puisse
coulisser a 1l'intérieur et le long de ce passsage avec des
longueurs de dépassement a ses deux extrémités, ledit fil
d'assemblage comportant un fil conducteur électriquement
enrobé d'un matériau thermocollant apte a devenir adhésif par
chauffage a une température inférieure a la température de

fusion des fils auxiliaires du surjet et de la matiére souple,
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- & recouvrir la face antérieure de l'objet
au moyen de la piéce de fag¢on que la marge munie du fil
d'assemblage dépasse du contour de celui-ci,

- a replier ladite marge en bordure de
l'objet et a exercer sur les deux extrémités du fil
d'assemblage des tractions en sens opposés tendant a
raccourcir la longueur du fil d'assemblage engagée dans le
passage précité,

- et a connecter le fil conducteur a une
source de courant de facon a chauffer le matériau
thermocollant et a sceller sur tout son pourtour la bordure de
la marge sur un support.

Un tel procédé conduit, en premier lieu, aux
mémes avantages que la technique décrite dans le brevet
européen EP 223.312. De plus, selon ce procédé, la bordure de
la housse se trouve solidarisée au support sur la totalité de
son pourtour et vient donc épouser parfaitement la forme de ce
dernier. Le champ des applications d'un tel procédé est trés
vaste.

En effet et en premier lieu, il autorise de
solidariser la housse sur des supports de natures trés
diverses en utilisant, de fagon avantageuse, un fil
d'assemblage dont le matériau d'enrobage thermocollant est
constitué d'une résine synthétique ou d'un mélange de résines
synthétiques apte a présenter des propriétés adhésives sur une
pluralité de matériaux tels que métaux, plastiques, matériaux
poreux (papier, carton, cuir, bois...).

Par ailleurs, plusieurs modes de mise en
oeuvre peuvent &tre envisagés offrant des possibilités
d'habillage et d'assemblage variées.

Ainsi, selon un premier mode de mise en
oeuvre visant 1l'habillage d'un objet possédant une face
postérieure a 1l'opposé de la face antérieure, le fil
d'assemblage est positionné pour venir en regard de la face
postérieure apreés repliage de la marge, de facon que ladite
face postérieure constitue le support sur lequel est scellée
la bordure de la piéce souple.

Selon ce mode de mise en oeuvre, le contour
de la housse se trouve donc scellé, sur la totalité de son
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pourtour, sur la face postérieure de 1'objet. Il est a noter
qu'un cdté avantageux de 1l'invention, dans ce cas, réside dans
le fait que la housse peut &étre collée directement sur 1la
couche élastique d'une garniture de siége 3 habiller, sans
nécessiter que cette couche élastique soit doublée d'un
support rigide au niveau de sa face postérieure. La seule
condition imposée vise l'obligation d'utiliser un matériau
thermocollant ayant des propriétés adhésives vis-a-vis de 1la
couche élastique.

Le fait que la housse soit scellée sur la
totalité de son pourtour sur la face postérieure de l'objet
permet par ailleurs d'habiller des objets non plans, c'est-a-
dire présentant une face antérieure et donc une face
postérieure de forme concave, convexe... Cet habillage peut en
effet €tre réalisé de fagon avantageuse en maintenant une
pression sur le pourtour de la bordure de la piéce, lors de
l'opération de thermocollage de ladite bordure sur la face
postérieure de 1l'objet.

Par ailleurs, le procédé selon l'invention
permet également d'habiller un objet dont la face postérieure
présente un contour non linéaire et notamment des portions de
contour concave.

De fagon avantageuse et afin de réaliser cet
habillage :

- 1l'on dispose un pion faisant saillie par
rapport a la face postérieure en bordure de cette derniére, au
droit de la zone d'inflexion de chaque portion de contour
concave,

- pour chacune de ces portions de contour
concaves, l'on perce en bordure de la piéce et avant
réalisation du surjet, une boutonnidre disposée de facon & se
trouver a 1l'aplomb du passage,

- et 1l'on replie la marge en bordure de
1'objet de fagon que chaque boutonniére loge un pion et que 1le
fil d'assemblage vienne en appui coté interne dudit pion.

Un deuxiéme mode de mise en oeuvre de
l'invention peut, en outre, permettre d'habiller d'une housse
un objet doté d'une face postérieure et, simultanément,
solidariser cette face postérieure sur un deuxiéme support. A
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cet effet :

- 1'on positionne 1le fil d'assemblage en
bordure de la piéce sur la tranche de la marge,

- 1l'on vient accoler un deuxiéme support
contre la face postérieure de 1l'objet,

- et 1l'on scelle, par chauffage du matériau
thermocollant, le pourtour de la bordure de la piéce souple
sur la face postérieure de l'objet et sur le deuxieme support.

Selon un troisiéme mode de mise en oeuvre,
1'on peut également habiller un objet d'une housse dans une
premiére opération et solidariser ultérieurement cet objet sur
un support. A cet effet :

- 1'on positionne le fil d'assemblage sur la
face de la marge venant a l'opposé de la face postérieure
aprés repliage de ladite marge,

- l'on bloque 1les extrémités du fil
d'assemblage aprés tractions,

- 1'on dispose 1l'objet sur un support et 1l'on
connecte le fil conducteur a une source de courant de fagon a
solidariser 1l'objet audit support.

Enfin, le procédé selon l'invention peut
permettre d'habiller un objet possédant un pourtour muni d'une
feuillure sur la périphérie de la face antérieure. A cet
effet, le fil d'assemblage est positionné pour venir en regard
de la feuillure apreés repliage de la marge, ledit fil
s'insérant dans ladite feuillure lors de 1l'opération de
traction.

L'invention s'étend en tant que moyen
permettant la mise en oeuvre du procédé décrit ci-dessus a un
fil d'assemblage comprenant

- une ame constituée d'un fil conducteur
électriquement, enrobé d'un matériau thermocollant,

- et une gaine réalisée par tressage de
fibres en un matériau thermocollant apte a @tre activé & une
température voisine de la température d'activation du matériau
d'enrobage.

Elle s'étend également a des garnitures de
siége susceptibles d'étre obtenues selon le procédé de
1'invention et comprenant une couche élastique, une housse
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souple couvrant une face, dite antérieure de la garniture et
comportant une marge rabattue sur le pourtour ou vers la face
opposée, dite postérieure, de cette face antérieure, lesdites
garnitures se caractérisant en ce que la housse comporte un
fil conducteur électriquement retenu par des fils auxiliaires
piqués de fagon a former un surjet en bordure de la marge
précitée, et est maintenue au moyen d'un cordon de matériau
thermocollant courant le long du fil conducteur et réalisant
une liaison adhésive entre la bordure de la marge et le
pourtour de la face antérieure ou la face postérieure.

D'autres caractéristiques, buts et avantages
de 1'invention ressortiront de la descriptiqn détaillée qui
suit en référence aux dessins annexés qui en représentent a
titre d'exemple non limitatif un mode de réalisation
préférentiel. Sur ces dessins qui font partie intégrante de la
présente description :

- la figure 1 est une vue en perspective a
échelle agrandie d'un fil d'assemblage utilisé pour la mise en
oeuvre du procédé conforme a l'invention,

- la figure 2 est une vue schématique en
coupe verticale d'une presse d'habillage permettant la mise en
oeuvre du procédé conforme a l'invention,

- les figures 3a a 3e sont des vues
schématiques illustrant le procédé d'habillage conforme 2a
1'invention,

- la figure U4 est une vue en perspective
d'une garniture de siége obtenue par mise en oeuvre dudit
procédé.

Le procédé selon l'invention a pour but
d'habiller des objets, tels que garnitures de siége, au moyen
d'une housse souple en bordure de laquelle est formé un surjet
emprisonnant un fil d'assemblage apte & coulisser -
longitudinalement dans ledit surjet. Cette housse souple et
son procédé de fabrication sont décrits dans 1le brevet
européen 0.223.312 déja évoqué auquel on se reportera pour
plus de détails.

Tel que représenté a la figure 1, le fil
d'assemblage 1 destiné & €étre emprisonné dans le surjet

comporte une ame constituée d'un fil conducteur 2 enrobé d'un
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7
matériau thermocollant 3, et une gaine tressée .

En premier lieu, le fil conducteur 2 est un
fil métallique d'un diamétre variant entre 47100 mm et
6/190 mm. Ce fil est, en outre, émaillé en vue d'®tre isolé
électriquement.

Le matériau d'enrobage 3 thermocollant
consiste quant & lui en une résine synthétique ou un mélange
de résines synthétiques, présentant, d'une part, des
propriétés adhésives sur une pluralité de matériaux tels que
métaux, plastiques, matériaux poreux (papier, carton, cuir,
bois...) et, d'autre part, une température d'activation
comprise entre 60 et 75° C inférieure & la température de
fusion du surjet (comme exemple de résine satisfaisant 3 ces
critéres, on citera celle commercialisée par la Société
"THERMELT" et dont les caractéristiques sont définies dans la
fiche technique "122 Ib 84 JJNm).

La gaine tressée 4 3 1'intérieur de laquelle

- est introduite cette Ame constituée du fil conducteur 2 et de
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son matériau d'enrobage 3, est réalisée par tressage de fibres
a base de polyéthyléne et/ou de polypropyléne. Elle posséde
une température de fusion de l'ordre de celle du matériau
thermocollant, c'est-a-dire sensiblement comprise entre 60°
et 75° C. Les fonctions de cette gaine tressée U4 sont, d'une
part, de faciliter le coulissement du fil d'assemblage 1 dans
le passage du surjet, et, d'autre part, d'emprisonner le fil
conducteur 2 quelle que soit la forme du contour, par exemple
portions concaves, de la bordure de la piéce souple. En outre,
cette gaine permet de renforcer le cordon de matériau
thermocollant formant la liaison adhésive de la housse sur son
support.

L'habillage d'un objet au moyen d'une piéce
de tissu munie de ce fil d'assemblage 1 est décrit ci-aprés
dans le cadre de l'application du procédé pour 1'habillage
d'une garniture de siége.

Cet habillage est réalisé au moyen d'une
presse telle que représentée schématiquement 3 la figure 2.
Cette presse est du type de celle visée aux figures 8 et 9 du
brevet européen 0.223.312 déja évoqué. Elle comprend 1les

moyens généraux décrits dans ce brevet antérieur : bati 5,
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organe de compression 6 constitué par une plaque ou un
ecroisillon, vérin 7 portant 1l'organe de compression 6 en vue
de permettre de le déplacer verticalement, plateau 8 situé a
1'aplomb de l'organe 6, et griffes 9 pour assurer une traction
sur les extrémités d'un fil d'assemblage 1 & l'arriére de la
garniture (on se reportera a ce brevet pour plus de détails
sur ces organes et leur mise en oeuvre).

La premiére différence entre la presse selon
1'invention et celle sus-évoquée réside dans la structure des
griffes 9. En effet selon l'invention, ces griffes sont
constituées de pinces 9, du type pinces crocodiles, et sont
connectées chacune par le biais d'un fil électrique 10 & une
des bornes d'une source de courant 11. En l'exemple, cette
source de courant 11 comporte un variateur électronique
délivrant un courant basse tension (24 V ou 48 V) a forte
intensité.

Par rapport a la presse du brevet européen
sus-évoqué, la presse selon 1l'invention comporte par ailleurs
une contre-forme 12 consistant en une couronne de forme et
dimensions conjuguées du pourtour de la face postérieure de la
garniture a habiller, adaptée pour exercer une pression sur la
marge de la piéce de tissu, une fois ladite marge repliée sur
la face postérieure précitée. De plus, cette contre-forme 12
est portée par des vérins 13 permettant de la déplacer
verticalement.

Les figures 3a a 3e illustrent le procédé mis
en oeuvre au moyen de ladite presse d'habillage.

Une forme de maintien 14 est posée au centre
du plateau 8 ; elle posséde des bords relevés 14a et sa forme
est adaptée & celle de la garniture 15 a habiller. En lieu et
place de cette forme, il convient de noter que l'on peut
également utiliser une enceinte remplie d'un 1lit de particules
telle que décrite dans la demande de brevet européen
n°® 0.350.979.

Cette garniture 15 est composée d'un support
rigide 15a et d'une couche élastique de mousse 15b. Sa housse
référencée en 16 est formée par une piéce de tissu
préalablement découpée a la forme de la garniture avec une

marge supplémentaire 16a, et munie du fil d'assemblage 1 en



10

15

20

25

30

35

2678001

bordure de cette marge.

La piece de tissu 16, la couche de mousse 15b
et le support rigide 15a sont superposés dans la forme 14
comme l1l'illustre la figure 3a, la marge 16a de la piéce se
trouvant relevée par les bords 14a de la forme.

La plaque 6 est ensuite abaissée par action
du vérin 7, Jjusqu'a comprimer la couche élastique 15D
(figure 3b).

Les pinces 9 sont alors rapprochées l'une de
l'autre (figure 3c) et l'opérateur croise les extrémités du
fil d'assemblage 1 pour accrocher chacune d'elles sur la
pince 9 opposée.

Les pinces 9 sont ensuite écartées
(figure 3d). Au cours de ce mouvement, elles exercent sur les
extrémités du fil d'assemblage 1 des tractions qui resserrent
la marge 16a, laquelle vient se rabattre contre la face
postérieure du support rigide.

Une fois la marge 16a rabattue, la contre-
forme 12 est abaissée par action des vérins 13 et vient
exercer une pression sur cette marge (figure 3e). Les pinces 9
sont alors alimentées électriquement pendant quelques
secondes, et 1'élévation de température du fil conducteur 2
provoque la fusion de la résine d'enrobage 3 et de la gaine
tressée 4. Le matériau en fusion s'épand au travers du surjet
et forme ainsi un cordon réalisant une liaison adhésive entre
la marge 16a de la piéce de tissu 16 et le support rigide 15a,
liaison dont 1l'adhérence est renforcée par la pression exercée
par la contre-forme 12.

Au cours de cette opération, des gouttiéres
(non représentées) peuvent, en outre, étre disposées sous les
trongons d'extrémité du fil d'assemblage 1 afin d'éviter que
de la matiére en fusion ne tombe sur la garniture.

Ce procédé permet d'obtenir une garniture
telle que représentée de dos a la figure 4 qui posséde de
remarquables qualités de finition, dues notamment au fait que
la marge est parfaitement solidarisée sur tout son pourtour au

support rigide.
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REVENDICATIONS

1/ - Procédé d'habillage d'un objet au moyen
d'une housse souple (16), cet objet possédant une face
antérieure a habiller, caractérisé en ce qu'il consiste en
combinaison :

- & découper une piéce (16) en matiére souple
de forme correspondant & celle de la face antérieure de
1l'objet avec une marge supplémentaire (16a) sur le contour,

- & piquer sur cette marge (16a) des fils
auxiliaires de fagon a former en bordure de la piéce un surjet
comprenant une ligne de piqlire dans la matiére et une ligne
d'accrochage externe, avec entre les deux un passage
s'étendant le long de ladite marge,

- a mettre en place dans le passage du surjet
un fil d'assemblage (1) agencé de fagon que ce fil puisse
coulisser a 1'intérieur et le long de ce passsage avec des
longueurs de dépassement 3 ses deux extrémités, ledit fil
d'assemblage comportant un fil (2) conducteur électriquement
enrobé d'un matériau thermocollant (3) apte & devenir adhésif
par chauffage a une température inférieure 3 la température de
fusion des fils auxiliaires du surjet et de la matiére souple,

- a recouvrir la face antérieure de 1l'objet
au moyen de la piéce (16) de fagon que la marge (16a) munie du
fil d'assemblage (1) dépasse du contour de celui-ci,

- a replier ladite marge (16a) en bordure de
l'objet et a exercer sur les deux extrémités du fil
d'assemblage (1) des tractions en sens opposés tendant a
raccourcir la longueur du fil d'assemblage (1) engagée dans le
passage précité,

- et a connecter le fil conducteur (2) & une
source de courant (11) de fagon & chauffer le matériau
thermocollant (3) et a sceller sur tout son pourtour la
bordure de la marge (16a) sur un support (15a).

2/ - Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que 1l'on exerce les tractions sur les
extrémités du fil d'assemblage (1) au moyen de pinces (9)
raccordées électriquement i une source de courant (11), et en
ce que l'on alimente électriquement ces pinces (9) aprés avoir
effectué lesdites tractions.
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3/ - Procédé selon l'une des revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que 1l'on utilise un fil
d'assemblage (1) dont le matériau d'enrobage thermocollant (3)
est constitué d'une résine synthétique ou d'un mélange de
résines synthétiques apte a présenter des propriétés adhésives
sur une pluralité de matériaux tels que métaux, plastiques,
matériaux poreux (papier, carton, cuir, bois...)...

4/ - Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce que 1l'on utilise un fil d'assemblage (1)
comportant une gaine tressée (4) réalisée par tressage de
fibres en un matériau thermocollant apte a devenir adhésif a
une température voisine de la température d'activation du
matériau d'enrobage (3).

5/ - Procédé selon la revendication 4,
caractérisé en ce que 1l'on utilise un fil d'assemblage (1)
comportant un matériau d'enrobage (3) et une gaine tressée (4)
dont la température d'activation est sensiblement comprise
entre 60° C et 75° C.

6/ - Procédé selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'on utilise un fil
d'assemblage (1) dont le fil conducteur (2) est revétu d'une
couche de matériau isolant, tel que de 1'émail.

7/ - Procédé selon l'une des revendications 1
ou 6 pour 1l'habillage d'un objet possédant une face
postérieure a 1'opposé de la face antérieure, caractérisé en
ce que le fil d'assemblage (1) est positionné pour venir en
regard de la face postérieure aprés repliage de la marge
(16a), de fagon que ladite face postérieure constitue 1le
support sur lequel est scellée la bordure de la pié&ce souple.

8/ - Procédé selon la revendication T,
caractérisé en ce que l'on maintient une pression sur le
pourtour de la bordure de la piéce, lors de l'opération de
collage de ladite bordure sur la face postérieure de l'objet.

9/ - Procédé selon 1l'une des revendications T
ou 8 pour 1'habillage d'un objet dont la face postérieure
présente un contour non linéaire et notamment des portions de
contour concaves, caractérisé en ce que :

- 1'on dispose un pion faisant saillie par
rapport a la face postérieure en bordure de cette derniére, au
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droit de la zone d'inflexion de chaque portion de contour
concave,

- pour chacune de ces portions de contour
concaves, l'on perce en bordure de la piéce et avant
réalisation du surjet, une boutonniére disposée de facon i se
trouver a l'aplomb du passage,

- et 1l'on replie la marge en bordure de
l'objet de fagon que chaque boutonniére loge un pion et que le
fil d'assemblage (1) vienne en appui cdté interne dudit pion.

10/ - Procédé selon la revendication 7,
caractérisé en ce que :

- 1'on positionne le fil d'assemblage (1) en
bordure de la piéce sur la tranche de la marge (16a),

- 1l'on vient accoler un deuxiéme support
contre la face postérieure de 1'objet,

- et 1'on scelle, par chauffage du matériau
thermocollant (3), le pourtour de la bordure de la piédce
souple sur la face postérieure de l'objet et sur le deuxidme
support.

11/ - Procédé selon l'une des revendications
1 & 6 pour 1l'habillage d'un objet possédant une face
postérieure a 1l'opposé de la face antérieure, caractérisé en
ce que

- 1l'on positionne le fil d'assemblage sur la
face de la marge venant a 1l'opposé de la face postérieure
aprés repliage de ladite marge,

- 1l'on bloque 1les extrémités du fil
d'assemblage (1) aprés tractions,

- 1l'on dispose 1'objet sur un support et 1l'on
connecte le fil conducteur (2) a une source de courant (11),
de fagon a solidariser 1l'objet audit support.

12/ - Procédé selon l'une des revendications
1 & 6 pour 1'habillage d'un objet possédant un pourtour muni
d'une feuillure sur la périphérie de la face antérieure, dans
lequel le fil d'assemblage (1) est positionné pour venir en
regard de la feuillure aprés repliage de la marge, ledit fil
s'insérant dans ladite feuillure lors de l'opération de
tractions.

13/ - Garniture de siége susceptible d'étre
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obtenue par le procédé selon l'une des revendications 1 a 12,
comprenant une couche élastique (15b), une housse souple (16)
couvrant une face, dite antérieure de la garniture et
comportant une marge (16a) rabattue sur le pourtour ou vers la
face opposée, dite postérieure, de cette face antérieure,
caractérisée en ce que ladite housse comporte un fil (2)
conducteur électriquement retenu par des fils auxiliaires
piqués de fagon a former un surjet en bordure de 1la
marge (16a) précitée, et est maintenue au moyen d'un cordon de
matériau thermocollant (3, 4) courant le long du fil
conducteur (2) et réalisant une liaison adhésive entre 1la
bordure de la marge (16a) et le pourtour de la face antérieure
ou la face postérieure.

14/ - Fil d'assemblage permettant la mise en
oeuvre d'un procédé conforme a l'une des revendications 1
a 12, caractérisé en ce qu'il comprend :

- une ame constituée d'un fil (2) conducteur
électriquement, enrobé d'un matériau thermocollant (3),

- et une gaine (4) réalisée par tressage de
fibres en un matériau thermocollant apte a @tre activé a une
température voisine de la température d'activation du matériau
d'enrobage (3).

15/ - Fil d'assemblage selon la revendication
14, caractérisé en ce que le matériau d'enrobage (3) consiste
en une résine synthétique ou un mélange de résines
synthétiques aptes & présenter des propriétés adhésives sur
une pluralité de matériaux tels que métaux, plastiques,
matériaux poreux (papier, carton, cuir, bois...)...

16/ - Fil d'assemblage selon l'une des
revendications 14 ou 15, caractérisé en ce que le matériau
d'enrobage (3) et la gaine tressée (4) possédent une
température d'activation sensiblement comprise entre 60
et 75° C.

17/ - Fil d'assemblage selon l'une des
revendications 14 a 16, caractérisé en ce que la gaine
tressée (4) est réalisée a partir de fibres a base de
polyéthylene et/ou de polypropyléne.

18/ - Fil d'assemblage selon l'une des
revendications 14 a 17, caractérisé en ce que le fil
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conducteur (2) est un fil métallique d'un diamétre variant
entre 4/44 et 6/5 de mm.

19/ - Fil d'assemblage selon 1l'une des

5 revendications 14 a 18, caractérisé en ce que le fil

conducteur (2) est émaillé.
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