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(57) Abregé/Abstract:
L'invention concerne un assemblage de panneaux dans lequel la

laison entre deux panneaux adjacents est rendue etanche par

un joint d'etanchéité (20), caractérise en ce gue le joint d'étancheité comporte une partie centrale (21), logée dans un interstice

(19) meéenagé entre les deux panneaux, et une partie externe (22),

dirigee vers l'extérieur de ['assemblage de panneaux, et apte a

recouvrir au moins partiellement la face externe des deux rebords longitudinaux (16, 1/7) des panneaux (13, 14) bordant l'interstice.
L'invention concerne également un procede de réalisation d'un assemblage de panneaux lors duquel deux panneaux adjacents

(13, 14) sont fixés ['un a l'autre.
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(57) Abstract: The invention relates to a panel assembly in which the joint between two adjacent panels is closed by a seal (20),
said assembly being characterized in that the seal comprises a central part (21) housed in a gap (19) formed between the two panels,
and an outer part (22) located towards the outside of the panel assembly, and capable of at least partly covering the outer face of the
two longitudinal lips (16, 17) of the panels (13, 14) bordering the gap. The invention also relates to a method of producing a panel
assembly during which two adjacent panels (13, 14) are fixed together.

(57) Abrégé : Linvention concerne un assemblage de panneaux dans lequel la liaison entre deux panneaux adjacents est rendue
étanche par un joint d'étanchéité (20), caractérisé en ce que le joint d'étanchéité comporte une partie centrale (21), logée dans un

N interstice (19) ménagé entre les deux panneaux, et une partie externe (22), dirigée vers l'extérieur de I'assemblage de panneaux, et apte

14) sont fixés 1'un a 1'autre.

a recouvrir au moins partiellement la face externe des deux rebords longitudinaux (16, 17) des panneaux (13, 14) bordant l'interstice.
'invention concerne également un procédé de réalisation d'un assemblage de panneaux lors duquel deux panneaux adjacents (13,
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PROCEDE DE REALISATION D'UN ASSEMBLAGE DE PANNEAUX

L'invention concerne un assemblage de panneaux, tel que des
panneaux formant la peau externe d'un carénage ventral d’'aeronef. Plus
précisement, l'invention concerne un joint d'étanchéité destiné a rendre
etanche la liaison entre deux panneaux adjacents d'un tel assemblage.

Dans le domaine de l'aeronautique, il est connu de munir les aéronefs
d'un carénage ventral. Le carénage ventral, ou ventre mou, comporte un
assemblage de panneaux exterieurs formant la peau externe du carenage.
Le carenage ventral est soumis a de nombreuses déformations thermiques
et meécanigues, tant au moment du montage du carénage que lors des
utilisations successives de |'aeronef correspondant. En particulier, les
panneaux de la peau externe du carénage ventral tendent a se deformer. Par
exemple, la distance entre deux panneaux adjacents peut augmenter ou
diminuer en fonction des contraintes auxquelles le carenage ventral est
Soumis.

Il est connu, de maniere a rendre la liaison entre deux panneaux
adjacents étanche, de disposer un joint d'étanchéité dans l'intervalle existant
entre les deux panneaux adjacents.

sur la figure 1 de l'etat de la technique, un tel joint d'etancheite 1
comble un intervalle 2 situe entre un premier 3 et un deuxieme 4 panneau
externe du carenage ventral d'un aeronef. Le joint d'etancheite 1 comporte
une partie centrale 5 qui comble l'intervalle 2 et une partie interne 6 de
fixation, s'étendant dans un méme plan et parallelement a la partie centrale
5. Une épaisseur de la partie centrale 5 est strictement supérieure a une
epaisseur de la partie interne 6, de sorte que lesdites parties 5, 6 forment
deux plateaux successifs. Par epaisseur, on entend la dimension s'etendant
verticalement par rapport aux panneaux externes 3, 4.

Les panneaux 3, 4 sont fixes I'un a l'autre par l'intermediaire d'une
piece support 7. Plus précisement, la piece support 7 est fixée par un
premier moyen de fixation 8 au premier panneau 3 et par un second moyen
de fixation 9 au second panneau 4. La partie interne 6 du joint 1 est
comprimeée entre la piece support 7 et le second panneau 4 du carenage. La
partie interne 6 du joint 1 etant traversee par le moyen de fixation 9, le joint 1
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est partiellement fixé aux panneaux.

Lors du montage de deux panneaux 3, 4 du carénage, on découpe la
partie centrale 5 aux dimensions de lintervalle 2 obtenu au montage. Les
dimensions de lintervalle 2 vont varier au cours de l'assemblage de
'ensemble des panneaux du carénage, puis au cours de l'utilisation dudit
carénage. Lorsque des efforts en compression rapprochent les panneaux 3
et 4 I'un de lautre, lintervalle 2 est diminué ce qui peut aboutir a une
compression de la partie centrale 5 du joint 1. A l'inverse, lorsque l'espace 2
est augmenté du fait d'un écartement des panneaux 3 et 4 de la peau
externe du caréenage ventral, la partie centrale 5 du joint d'etancheite ne
permet plus de combler entierement l'intervalle 2. Dans ce cas, la présence
d'une gorge entre la partie centrale 5 et le bord d’attague d'un des panneaux,
peut étre a l'origine de bruits et de sifflements et créeer une trainee
aerodynamique. Par allleurs, I'ecoulement de l'air sur la peau externe du
carenage ventral peut faire sortir la partie centrale 5 du joint d’etancheite 1
hors de l'intervalle 2 et arracher tout ou partie dudit joint 1.

Dans linvention, on cherche d'une maniere géneérale a fournir un
assemblage de panneaux apte a supporter des dispersions de fabrications.
Dans le cas d'un assemblage de panneaux destinés a former tout ou partie
d'une piece d'aeronef tel qu'un carenage, on cherche a minimiser I'impact du
jeu pouvant exister entre les panneaux sur la trainée aérodynamique
engendree par la piece d'aéronef. On cherche egalement a ameéliorer le profil
acrodynamique d'une piece d'aeronef. Un autre but de linvention est
d'assurer l'étancheité de la liaison entre deux panneaux adjacents d'un
assemblage de panneaux, quelles que soient les conditions d'utilisation dudit
assemblage, et plus précisément quelles que soient les contraintes
auxquelles ledit assemblage est soumis.

Pour cela, dans l'invention, on propose d'utiliser un joint d'etanchéite
apte a recouvrir les bords adjacents de deux panneaux consideres, lesdits
bords adjacents participant a la liaison des deux panneaux. Plus
precisement, le joint selon l'invention comble au moins partiellement I'espace
menage entre les deux panneaux considere, tout en masquant la surface
externe du bord de chacun des deux panneaux bordant ledit espace. Ainsi
'espace menage entre les deux panneaux est au moins partiellement comble
par une portion centrale du joint, tandis qu'une portion supérieure du joint
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recouvre entierement la surface supérieure dudit espace, et méme au-dela,
de part et d'autre dudit espace. Méme lorsque la distance entre les deux
panneaux consideres augmente, augmentant la largeur de l'espace entre
lesdits panneaux, l'espace continue d'étre entierement recouvert pas la
partie couvrante du joint d’'étanchéité. Aucune gorge dans laguelle de l'air
pourrait s’engouffrer n'est créée. La présence de cette partie couvrante du
joint d'etancheite permet par ailleurs de supprimer les risques d'érosion des
bords d'attaque des panneaux. De plus, du fait du profil aérodynamique de
cette partie couvrante, on supprime tout risque de trainée dynamique au
niveau de la liaison entre les deux panneaux adjacents. Une telle solution
permet également une simplification du montage d'un assemblage de
panneaux destiné par exemple a former un carenage, puisque les reglages
et dimensionnements entre les panneaux ne doivent plus étre préecisement
determines avant le montage. En effet, la présence de la partie couvrante
dans le joint d'étanchéité permet d'augmenter les tolérances de montage et
de dimensionnement. La solution selon l'invention s'adapte directement aux
panneaux de carenage ventral tels qu'ils existent actuellement, sans aucune
modification préalable de leur structure.

L'invention a donc pour objet un assemblage de panneaux, dans
lequel la liaison entre deux panneaux adjacents est rendue étanche par un
joint d’'etancheite, caracterise en ce que le joint d'etancheité comporte une
partie centrale, logee dans un interstice menage entre les deux panneaux, et
une partie externe, dirigee vers l'extérieur de l'assemblage, et apte a
recouvrir au moins partiellement la face externe des deux rebords
longitudinaux des panneaux bordant l'interstice.

Par exterieur de lassemblage, on entend la face destinee a étre
soumise aux contraintes et forces de lI'environnement exterieur. Par exemple,
dans le cas d'un assemblage formant un carénage ventral pour aéronef, la
face exterieure est la face dirigee vers l'exterieur par rapport au volume
Interne du caréenage, et qui est soumise a la trainée aerodynamique.

Selon des exemples de réalisations 'assemblage selon l'invention |l
est possible de prévoir tout ou partie des caracteristiques supplémentaires
sulvantes :

- le joint d'etancheite comporte une partie Iinterne, dirigée vers
I'interieur de 'assemblage et apte a recouvrir au moins partiellement la face
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Interne des deux rebords longitudinaux bordant l'interstice. Ainsi, le contour
des rebords longitudinaux est entierement couvert par le joint d'étancheite,
qui les enserre. Interieur de lassemblage s'entend par opposition a
I'exterieur.

- la partie interne du joint d'étancheité est solidarisee a au moins un
des deux panneaux adjacents ;

- la partie Iinterne du joint d'étanchéite est solidarisee aux deux
panneaux adjacents ;

- les panneaux adjacents sont solidarisés l'un a lautre par
I'intermediaire d'un raidisseur ;

- la partie Iinterne du joint d'etancheite est maintenue entre le
raidisseur et les panneaux adjacents.

Dans un exemple de realisation particulier de I'invention, I'assemblage
de panneau forme la peau externe d'un carénage ventral d'aeronef.

L'invention concerne également un procedé de réalisation d'un
assemblage de panneaux lors duquel deux panneaux adjacents sont fixes
I'un a l'autre, caracterise en ce qu'il comporte les etapes suivantes

- mesurer un interstice maximum et un interstice minimum entre deux
panneaux adjacents, aptes a étre toleres par le carenage ;

- utiliser un joint d'étancheite comportant une partie centrale dont les
dimensions sont Iinferieures aux dimensions de l'interstice minimum, et une
partie externe, destinée a étre dirigee vers lI'exterieur de 'assemblage, dont
des dimensions sont strictement supérieures aux dimensions de l'interstice
maximum, de maniere a pouvoir recouvrir au moins partiellement les rebords
longitudinaux des panneaux bordant l'interstice ;

- solidariser le joint d'etanchéitée a un premier panneau, de maniere a
ce que la partie externe dudit joint recouvre un rebord longitudinal dudit
panneau ;

- solidariser le second panneau au premier panneau, en menageant
un Interstice, compris entre linterstice maximum et l'interstice minimum,
entre les deux rebords longitudinaux attenants des panneaux,

- loger la partie centrale du joint d'étanchéité dans l'interstice,

- recouvrir le rebord longitudinal du second panneau bordant
I'interstice, de la partie externe du joint d’étanchéite.

Selon des exemples de mises en ceuvre du procede selon l'invention, |l
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est possible de prevoir tout ou partie des étapes supplementaires suivantes :

- Solidariser le premier panneau et une partie interne du joint
d'etancheite a une piece support, de maniere a ce que la partie interne du
joint d’étanchéité soit maintenue entre la piece support et le premier

5 panneau. Le joint d’étanchéité est ainsi maintenu en position par rapport aux
panneaux.

- Glisser le rebord longitudinal d’'intérét du second panneau entre la
partie interne et la partie externe du joint d'étanchéité, de maniere a ce que
la partie interne du joint d'etancheité soit situee entre la piece support et ledit

10  rebord longitudinal et solidariser le second panneau a la piece support, de
maniere a ce que la partie interne du joint d'eétancheité soit maintenue entre
la piece support et le rebord longitudinal du second panneau.

Les panneaux sont montés I'un apres l'autre sur la piece support. Un
des deux panneaux est d'abord positionne par rapport au joint, puis le

15 second panneau est positionne egalement par rapport au joint. En
positionnant le second panneau, on menage linterstice aux dimensions
voulues, tout en s'assurant que les rebords longitudinaux bordant l'interstice
sont bien recouverts par le joint.

Dans un exemple particulier de mise en ceuvre du procede, la partie

20 Interne du joint d'etancheite est egalement solidarisee a la piece support.

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui suit
et a 'examen des figures qui l'accompagnent. Celles-ci sont présentées a
titre indicatif et nullement limitatif de l'invention. Les figures representent :

- Figure 1 : Une représentation schematique d'un carenage ventral au

25 niveau de la liaison entre deux panneaux de la peau externe, muni d'un joint
d'étancheéite de I'état de la technique deja decrit ;

- Figure 2 : Une représentation schématique d'un carénage ventral au
niveau de la liaison entre deux panneaux de la peau externe, muni d'un joint
d’étanchéité selon l'invention ;

30 - Figure 3 Une representation schématique en coupe transversale d'un
joint d'étancheite selon l'invention ;

- Figure 4 : Une representation d'un aeronef muni d'un carenage
pouvant étre selon l'invention.

Comme cela est représente sur la Figure 4, un aeronef 10 est muni

35 d'un carenage ventral 11 situé au niveau d'une partie inféerieure du fuselage
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12. La peau externe du carénage ventral 11 est formée d'une pluralité de
panneaux (non visibles sur la Figure 4) solidarises les uns aux autres de
maniere a former une structure souple.

sur la Figure 2 est representé un agrandissement du carenage ventral
11 au niveau de la jonction entre deux panneaux 13 et 14 adjacents de la
peau externe dudit carenage 11. Bien entendu, ces panneaux 13, 14 peuvent
appartenir a n'importe quel autre assemblage de panneaux.

Les panneaux 13, 14 ont par exemple une forme génerale
rectangulaire. Les rebords longitudinaux 16, 17 attenants de chacun des
deux panneaux 13, 14 s'étendent parallelement I'un a lI'autre. Les panneaux
13, 14 sont solidarises I'un a l'autre par l'intermédiaire d'une structure support
15 telle qu'un raidisseur. Plus précisement, les rebords longitudinaux 16, 17
attenants des panneaux 13, 14 adjacents sont fixes au raidisseur 15 par
I'intermediaire d'un dispositif de fixation 18, tel gqu'un écrou prisonnier.

Lors du montage des panneaux 13, 14 sur le raidisseur 15, on prevolt
un interstice 19 entre les deux rebords longitudinaux 16 et 17 attenants de
maniere a avoir des tolerances de montage et a permettre la déformation des
panneaux 13, 14 lors de l'utilisation du carénage ventral. L'interstice 19,
bordeé par les rebords longitudinaux 16, 17 est destiné a avoir une largeur L
variable en fonction des contraintes de montage ainsi que des efforts en
comprehension ou en extension subis par les panneaux 13 et 14. Par
largeur, on entend la dimension de l'interstice 19 s'étendant entre les deux
rebords longitudinaux 16, 17 attenants.

Pour rendre étanche la liaison entre les panneaux 13, 14 du carénage
ventral, on utilise un joint d'étancheite 20 apte a recouvrir entierement
I'interstice 19, quel que soit sa largeur. Le joint d'étanchéité 20 selon
I'invention est muni d'une partie centrale 21 entierement contenue dans
I'interstice 19 et une partie externe 22, ou partie chapeau, dirigee vers
I'extérieur du carénage 11, et apte a recouvrir au moins les bords d'attaque
27, 28 des bords longitudinaux 16, 17 attenants des panneaux 13, 14. Par
bords d'attaque, on entend les c6tés 27, 28 des rebords longitudinaux 16, 17
gui delimitent l'interstice 19. La partie externe 22 du joint 20 est solidaire de
la partie centrale 21, qu’elle surplombe.

On choisit donc le joint d'étanchéité 20 en fonction de l'interstice 19
maximum et minimum qui peut exister entre les deux panneaux 13, 14
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adjacents. Par interstices minimum et maximum, on entend les dimensions
maximum et minimum que peut avoir l'interstice 19 au cours du montage et
de l'utilisation du carenage ventral. Plus precisément, c'est la largeur L de
I'interstice 19 qui est amenee a varier. On mesure donc la largeur maximum
et la largeur minimum de linterstice 19, afin d'adapter la largeur |1 de la
partie centrale 21 du joint d'étanchéite 20 en consequence.

Par exemple, la largeur |11 de la partie centrale 21 du joint d'étancheite
20 est sensiblement égale a la largeur L de l'interstice 19 apres montage des
panneaux 13, 14. Ainsi, la largeur |11 de la partie centrale 21 du joint
d'étanchéiteé 20 est strictement supérieure a la largeur L de linterstice
minimum, et strictement inféerieure a la largeur L de l'interstice maximum.

La partie centrale 21 du joint 20 est apte a étre comprimee par les
rebords longitudinaux 16, 17 des panneaux 13, 14 lors du retrécissement de
I'interstice 19. A l'inverse, lorsque l'interstice 19 tend a avoir une largeur L
sensiblement egale a la largeur de l'interstice maximum, la partie centrale 21
du joint d'étanchéité 20 tend a retrouver sa largeur |1 initiale, qui est alors
strictement inférieure a la largeur L de l'interstice 19.

Cependant, I'ensemble du volume de l'interstice 19 reste recouvert par
la partie couvrante 22 du joint d'étanchéité 20. En effet, les dimensions de |a
partie couvrante 22 du joint d'eétanchéité 20 sont prévues pour pouvolr
recouvrir entierement linterstice 19, depuis linterstice minimum jusqu'a
I'interstice maximum. Pour cela, la largeur |2 de la partie couvrante 22 du
joint d'étancheité 20 est strictement supérieure a la largeur de l'interstice
maximum.

La partie couvrante 22 du joint d'etancheité 20 présente un profil
aerodynamique de maniere a minimiser la trainée au niveau de la jonction
entre les panneaux 13 et 14 du carenage ventral. Dans I'exemple represente
aux figures 2 et 3, la partie couvrante 22 a une forme legerement bombee.

Le joint d'étancheite 20 peut egalement comporter une partie interne
23, dirigee vers l'interieur du carenage et solidaire de la partie centrale 21. La
partie interne 23 est diameétralement opposee a la partie externe 22.

La largeur I3 de la partie interne 23 du joint d'étanchéité 20 est par
exemple strictement supérieure a la largeur |1 de la partie externe 22, qui est
elle-méme strictement superieure a la largeur 12 de la partie centrale 21. Le
joint d’etancheite 20 est donc forme de trois couches successives a savolr,
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une couche interne formée par la partie interne 23, une couche intermediaire
formee par la partie centrale 21 et une couche externe formee par la partie
externe 22, de largeurs differentes. Ainsi une rainure 24 est meénagée a
droite et a gauche de la partie centrale 21. Les rainures 24 sont délimitées
respectivement par la partie externe 22 et la partie interne 23 du joint
d'étancheite 20.

Dans chacune de ces rainures 24 est loge le bord d'attaque 27, 28
d'un des rebords 16, 17 longitudinaux qui bordent l'interstice 19. Les bords
d'attaque 27, 28 sont ainsi enserres dans le joint d'étancheite 20 et donc
entierement proteges des risques de corrosion.

Les risques d'arrachement du joint d'étancheité 20 peuvent étre
supprimeés en fixant le joint d'étancheéité 20 a au moins un des panneaux 13,
14. La forme aérodynamique de la partie couvrante 22 du joint 20 permet a
I'air de glisser sur ledit joint, sans l'arracher.

Dans I'exemple représenté a la figure 2, le joint d'étanchéité 20 est
fixe aux deux panneaux 13, 14. Pour cela un flanc gauche 25 et un flanc droit
26 de la partie interne 23 du joint d'étancheite 20 sont respectivement
solidarisés au premier et au deuxieme panneau 13, 14. Par flanc droit et
gauche, on entend les pans de la partie interne 23 du joint d'étanchéité 20
dispose respectivement a droite et a gauche de la partie centrale 21 du joint
d'etancheite 20. Les flancs gauche 25 et droit 26 de la partie interne 23 sont
chacun comprimes entre le raidisseur 15 et le rebord longitudinal 16, 17
correspondant des panneaux 13, 14.

Il est également possible de prévoir de solidariser uniguement un des
deux flancs 25, 26 au panneau 13, 14 correspondant, le deuxieme flanc 25,
26 pouvant alors étre simplement maintenu comprimé entre le raidisseur 15
et le panneau 13, 14 ou méme ne pas exister.

Dans le cas ou le joint d’étanchéité 20 est déepourvu de partie interne
23, 1l est possible de solidariser la partie externe 22 et/ou la partie centrale
21 aux panneaux 13, 14.

Le joint d’etancheite peut par exemple étre fabrique par moulage.
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REVENDICATIONS

1- Procédé de réalisation d’'un assemblage etanche de panneaux
destinés a se déformer lors duquel deux panneaux adjacents sont fixés I'un a
'autre, ledit procédé comportant les étapes suivantes :

- mesurer un interstice maximum et un interstice minimum entre les
deux panneaux adjacents, aptes a étre toleres par 'assemblage de
panneaux;

- utiliser un joint d’étanchéité comportant une partie centrale ayant des
dimensions inférieures aux dimensions de linterstice minimum, et une partie
externe, destinée a étre dirigée vers lextérieur de l'assemblage de
panneaux, ayant des dimensions strictement supérieures aux dimensions de
linterstice maximum, de maniére a pouvoir recouvrir au moins partiellement
des rebords longitudinaux attenants des deux panneaux;

- solidariser le joint d’étanchéité a un premier des deux panneaux, de
maniére a ce que la partie externe dudit joint d’étanchéité recouvre le rebord
longitudinal dudit premier panneau ,

- solidariser le second des deux panneaux au premier panneau, en
ménageant un interstice, compris entre l'interstice maximum et I'interstice
minimum, entre les rebords longitudinaux attenants des deux panneaux ;

- loger la partie centrale du joint d’étanchéité dans l'interstice ;

- recouvrir le rebord longitudinal du second panneau bordant
linterstice, de la partie externe du joint d’'étancheite ; et

- fixer le premier panneau et une partie interne du joint d’etancheite a
une piéce support, de maniére a ce que la partie interne du joint d’'étanchéite
soit maintenue entre la piéce support et le premier panneau.

2. Procédé selon la revendication 1, comportant les etapes
supplémentaires suivantes :

- glisser le rebord longitudinal du second panneau entre la partie
interne et la partie externe du joint d'étanchéité, de maniere a ce que la
partie interne du joint d'étanchéité soit située entre la piece support et ledit
rebord longitudinal du second panneau;

- fixer le second panneau a la piéce support, de maniere a ce que la

2289271.1
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partie interne du joint d’'étancheité soit maintenue entre la piéce support et le
rebord longitudinal du second panneau.

3- Procedé selon la revendication 2, dans lequel la partie interne du
o5 joint d'etancheite est egalement fixee a la piece support.

22892711
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