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Brevet N0 84 ...... 1 6 2
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3 BRUXELLES, (Belgigue).

Procédé pour obtenir une t8le composite soudable.

T.a présente invention a trait & des tOles composites soudables

présentant des propriétés d'utilisation fort int téressantes.

La lutte contre le bruit est un des éléments moteurs incontes-
tables gu développement des tBles composites. Cette lutte est
une préoccupation importante du monce industriel, et notam-
ment du secteur des fabrications métalligues, avec les do-
maines d'applications priviléciés cgue sont la construction

automobile et 1l'élecirc-ménager, crands consommats

AxCuy

urs de tbles

en acier et le batiment.

Dans cette perspective, il est connu de fabriguer des tlles
compositess {ou tGles sandwich) compcsées d'au moins &&

tBles assemblées par une couche intermédiaire de matisdre 2
s
£

la fois adhésive et acoustiguement isolante.
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Les tdles composites ainsi fabriquées permettent une isola-
tion acoustique efficace et la réalisation d'emboutis in-

dustriels.

Toutefois, de telles tdles composites présentent de sérieuses
difficultés d'assemblage, notamment dans le cas du soudage.

En particulier, le soudage électrique par points qui est d'ap-
plication courante dans les productions de masse, est rendu
impossible & cause de la présence de la couche intermédiaire
dont la matidre constitutive est isolante non seulement acous-

tiguement, mais aussi électriquement dans la plupart des cas.

La demanderesse a proposé une solution & ce probléme et 1l'a

gécrite dans sa demande de brevet luxembourgeoise n° 81.30l.

Celle-ci préconisait de créer, sur une au moins des deux faces
des tdles en contact avec la couche intermédiaire de matiére
adhésive et acoustigquement isolante, des aspérités superfi-

ielles ayant une hauteur du méme ordre de grandeur que celui
de l'épaisseur de la dite couche intermédiaire, aspérités ré-
parties de préférence de fagon régulisre.

Poursuivant ses recherches en vue du Géveloppement de ce type

de tdles, la demanderesse a mis en évidence les points suivants :

- si la couche intermédiaire est faible (par exemple 0,05 mm}
la t&le présente ée bonnes propriétés d'insonorisation, est
soudable, mais si l'on désire conserver une rigidité égui-
valente 3 une tdle homog2ne par exemple d'acier, le gain en
poids est faible,

P

- si 1la couche intermédizire est assez épaisse (par exemple
e

0,5 mm), la tdle présente de trés bonnes propriétés d'iso-

-

ardant une rigidité proche e celle d'une tGle homogin

be]

()Y

e
guivalente, cependant que sa soudzbilité, par exemple pai/f
<

oint

g

, est praticuement impossible. A
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Se basant sur ces observations, le demandeur a mis au point
un procédé pour fabriquer une t8le composite qui amortit trés
bien le bruit, tout en permettant un gain important de poids;

cette tdle présente une rigidité fort satisfaisante et de plus,

est soudable par points.

Le procédé, objet de la présente invention, pour obtenir une
tdle composite soudable, constituée avec aun moins trois tdles
métalliques, les unes appelées "tOles extérieures" et formant
les faces extérieures de la dite tdle composite, la ou les au-
tres appelées "tdles intérieures” et comprises entre les tdles
extérieures précitées, le tout formant une structure appelée
communément en "sandwich",est essentiellement caractérisé en

ce que deux tdles au moins sont constituées de métaux diffé-
rents et qu'entre les dites tdles formant la structure en sand-
wich,on forme au moins deux couches intermédiaires qui peuvent
dtre de nature et d'épaisseur différentes selon la position re-

lative des tdles dans la strucdure en sandwich.

Dans le contexte de l'invention, les mots couche intermédiaire
peuvent aussi désigner une couche gui ne remplirait pas tota-

lement, mais partiellement 1'espace entre deux tdles adjiacentes.

Suivant une premidre modalité d'application du procédé de 1'in-
vention, la ou les couches intermédiaires précitées sont com-

posées de résines naturelles ou synthétiques.

Suivant une autre modalité d'application du procédé de 1'ip~-
vention, les couches intermédiaires précitées ne sont pas de

composition identigue et certaines ou mémes touites peuvent con-

tenir Qes cavités remplies par un gaz, celui-ci étant de pré-
férence de l'air.
Suivant une autre modalité de mise en ceuvre du DI cédé ce

o
1'invention, la somme des épaisseurs des tdles Gites "inté—//

(at

jeures" vaut entre 0,1 et 5 fois la somme des épaisseurs

extérieures"”. ;//f

{h
-

lac dites
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suivant une guatriéme modalité de mise en oeuvre du procédé de
1'invention, l'épaisseur de chague couche intermédiaire est

comprise entre 0,01 mm et 0,20 mm.

Suivant une cinquidme modalité d'application du procédé de
1'invention, une au moins des deux faces de toutes ou seule-
ment de certaines des tdles formant la tdle composite présente
des aspérités réguliéres ou non, disposées de maniére homogéne

ou non sur la surface de la ou des tOles précitées.

Suivant une sixidme modalité de mise en oeuvre du procédé de
1l'invention, la hauteur moyenne des aspérités présentes sur une
surface est comprise entre 0,4 & 2 fois 1l'épaisseur de la cou-
che intermédiaire avec laquelle la dite surface est en contact,
permettant, le cas &chéant, un accrochage mécanique par pénétra-
tion des dites aspérités dans la tdle adjacente au travers de

la couche intermédiaire.

Suivant une autre modalité de mise en oeuvre du procégé de l'in-
vention, la résine est déposée en continu sous forme d'un film
sur la surface d'une ou plusieurs tdles constituant le composite,
préchauffées & la température adéguate pour que le film adhére,

. les tdles formant la tdle composite pouvant &tre ensuite soli-

darisées lors du passage entre des rouleaux.

Suivant encore une autre modalité de mise en oeuvre du procédé

de l'invention, la ré

n

ine est Géposée en continu par le gvstéme
d'extrusion couchage et les tdles formant la t&le composite
peuvent ensuite &tre assemblées lors du passage entre les rou-

leaux.

Suivant une neuviZme modalité de mise en oeuvre du procédé de
la présente invention, les deux tdles dites extérieures sont en
acier, au moins l'une &'entre elles pouvant &tre en acler &

P
hnaute résistance,

Suivant une autre modalité préférentielle de réalisatior adu ,//

- -

rocddé de 1l'inverntion, .z ou lsg t8les dites "intérieures

'
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sont en aluminium ou alliages en contenant.

Suivant encore une autre modalité de réalisation du procédé
de l'invention, une ou les deux tdles dites "extérieures" en
acier ont regu un revétement de protection contre la corrosion,

par exemple par galvanisation et ce sur une face au moins.

Suivant encore une autre modalité préférentielle de mise en
oeuvre du procédé de l'invention, la tdle composite obtenue
présente une section droite dans laquelle on peut distinguer
dans l'ordre : tdle d'acier -~ résine - tdle d'aluminium -

résine - t8le d'acier.

Afin de montrer l'intérét de l'application du procédé de la
présente invention, nous développerons & titre d'exemple non
limitatif, le cas de la tdle composite suivante : 0,5 mm &'
acier + 0,05 mm résine + 0,5 mm Al + 0,05 mm résine + 0,5 mm
acier, c'est-3-dire une épaisseur totale de 1,60 mm au maxi-

mum.

La surface de chagque t8le d'acier en contact avec la résine

présente des aspérités &'une hauteur de 0,05 mm sous forme de

stries paralléles distantes de 0,5 mm.

On observe dans ce cas précis :

- un gain en poids de 20 % par rapport & une tdle d'acier
homogéne de 1,5 mm,

- une rigidité en flexion égquivalente & une tBle d'acier
homogé&ne de 1,5 mm,

- lors d'essais de percussion répétée, un amcrtissement du
bruit par rapport & une tdle d'acier homogéne de 1,5 mm

égal aux valeurs suivantes :

tud

- 16 &B lorsgue le bruit est exprimé en unités G B 2|
- 15 dB lorsque le bruit est exprimé en unités ¢ B B
- 13 dB lorsgue le bruit est exprimé en unités é B C
- 10 2 20 €k <dans la réguences allan

Hh

amme Ge

¢!
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(les expressions d BA, d BB, d B C, représentent les

unités normalisées par le Comité Electrotechnique Inter-

national pour la mesure des niveaux sonores),

- l'aptitude au soudage par résistance par points dans des
conditions deréglage des machines similaires a celles ap-

plicables & une tdle homogéne en acier de 1,5 mm d'épaisseur;/




Revendications de brevet.

1. Procédé pour obtenir une tdle composite soudable, consti-
tuée avec au moins trois tdles métalliques les unes appe-
lées "tdles extérieures" et formant les faces extérieures

de la dite tdle, la ou les autres appelées "tSles intérieures”
et comprises entre les tdles extérieures précitées, le tout
formant une structure appelée communément en "sandwich”,
caractérisé en ce que deux tOles au moins sont constituées

de métaux différents et qu'entre les dites tdles formant la
structure en sandwich, on forme au moins deux couches inter-
médiaires qui peuvent &tre de nature et d'épaisseur différen-
tes selon la position relative des tOles dans la structure -

en sandwich.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que
1a ou les couches intermédiaires précitées sont composées de

résines naturelles ou synthétigues.

3. Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en ce que
les couches intermédiaires précitées ne sont pas nécessaire-
ment de composition identique et certaines ou méme toutes
peuvent contenir des cavités remplies par un gaz, celui-ci

étant de préférence de l'air.

4. Procédé suivant l'une ou 1l'autre des revendications 1 & 3
caractérisé en ce que la somme Ges épaisseurs des tOles dites
"intérieures” vaut entre 0,1 et 5 fois lz somme des épaisseurs

des tBles Gites "extérieures".

5. Procédé suivant une ou plusieurs des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce gue l'épaisseur de chague couche intermé-

diaire est comprise entre 0,01 mm et 0,20 mm. ra
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6. Procédé suivant une ou plusieurs des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce gu'une au moins des deux faces de toutes ou
seulement de certaines des t6les formant la tdle composite
présente des aspérités régulidres ou non, disposées de maniére

homogéne ou non sur la surface de la.ou des tdles précitées.

7. Procédé suivant la revendication 6, caractérisé en ce que
la hauteur moyenne des aspérités présentes sur une surface
est comprise entre 0,4 & 2 fois l'épaisseur de la couche in-

termédiaire avec laquelle la dite surface est en contact.

8. Procédé suivant une ou plusieurs des revendications 1 & 7,
caractérisé en ce gue la résine est déposée en continu sous
forme d'un film sur la surface d'une ou plusieurs tdles cons-
tituant le composite préchauffées & la température adéguate
pour que le film adhdre, les tbles formant la tdle composite
pouvant &tre ensuite solidarisées lors du passage entre des

rouleaux.

9. Procédé suivant une ou plusieurs des revendications 1 & 7,
caractérisé en ce gue la résine est déposée en continu par le
systéme d'extrusion couchage et les tSles formant la td5le com-
posite sont ensuite assemblées lors du passage entre Ges rou-

leaux.

10. Procédé suivant une ou plusieurs des revendications 1 2 g,
c isé en ce gue les deux tdles dites extérieures sont ern

acier,au moins l'une pouvant &tre en acier & haute résistance.

11. Procédé suivant une ou plusieurs des revendicaticns 1 2 10,
caractérisé en ce gue la ou les tOles dites "intérieures" scnt
en aluminium ou alliages en contenant.

12 . Procédé suivant une ou plusieurs ces revenéications 1 2 11,

caractérisé en ce gu'une ou les deux t8les dites "extérieures”

r revétement de prctection contre la corrg-—
7

s

£
LS

‘-l
o)

en acier ont reg
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sion, par exemple par galvanisation et ce sur une face au moins.

13. Procédé suivant une ou plusieurs des revendications 1 & 12,
caractérisé en ce gque la tdle composite obtenue présente une
section droite dans laquelle on peut distinguer dans l'ordre
tdle d'acier - résine - tdle d'aluminium - résine - tdle

d'acier.

' 14. Produits obtenus par application des procédés suivant

une ou plusieurs des revendications 1 a 13.

Dessins 1 —<— planches

de
) ont —..d... Dage de garde
- pages for 5. pages de description

.. pages de revendication:
. abrégé descriptif
Luxembourg, le 18 MAl 1082
Le mandataire :

/s 4, e{/ i S, _

.~ Charles Munchen
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