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Description
Titre de I'invention : Insert structurel de fixation

d’un arc de pavillon et d’un pied arriére.

[0001]  Le domaine technique concerne les inserts structurels permettant de former un
assemblage entre deux picces structurelles d’une caisse de véhicule, les assemblages
ainsi réalisés a 1’aide de tels inserts, les caisses de véhicule comprenant au moins un tel
assemblage ainsi que les véhicules automobiles présentant une telle caisse.

[0002]  Les constructeurs d’automobiles sont particulierement attentifs a proposer a leurs
clients des véhicules confortables pour leur passagers. Parmi les criteres de confort
incontournables figurent évidemment la gestion des bruits générés par le déplacement
du véhicule. Outre les bruits aérodynamiques provoqués par les €écoulements d’air
autour du véhicule en déplacement, Il existe aussi des bruits provoqués par les
vibrations et déformations des divers €léments structurels de la structure du véhicule
lors de son déplacement. L’ensemble de ces bruits et vibrations sont immédiatement
ressenties physiquement par un client qui essaie une nouvelle voiture. Ainsi, les
caractéristiques acoustiques et vibratoires sont parmi celles qui influencent le plus
le jugement du client sur sa perception de la qualité du véhicule qu’il essaie. Le
confort 1i¢ a la qualité de ces caractéristiques acoustiques et vibratoires constitue le
premier critere de choix entre deux modeles équivalents. 11 est donc important pour
les constructeurs d’automobiles d’améliorer autant que possible les caractéristiques
acoustiques de leurs véhicules.

[0003]  Par ailleurs, les constructeurs d’automobiles doivent prendre en compte de multiples
préoccupations et réglementations lors du développement de nouveaux véhicules en
matiere de sécurité routiére. Ainsi, les constructeurs d’automobiles doivent assurer
la sécurité des passagers du véhicule en cas de collision. Dans ce contexte, la solidité
des jonctions des divers €léments structurels sont primordiaux. Par exemple, la
jonction entre un arc de pavillon et un pied arricre est primordiale pour permettre
un comportement adéquat lors d’un choc latéral subi par le véhicule. L’expérience
a montré qu’un choc latéral est susceptible de provoquer une rupture de continuité
dans la voie d’effort constituée, entre autres, de I’arc de pavillon et du pied arriere.
Cette rupture de continuité est alors susceptible de générer une zone de faiblesse qui
engendre une déformation d’un support d’un module de coussin gonflable, le rendant
inopérant.

[0004]  Malheureusement, les jonctions connues autorisent, dans la plupart des cas, des
mouvements vibratoires entre les éléments structurels qui sont a I’origine de bruits

intempestifs.



[0005]

[0006]

[0007]

[0008]

[0009]

[0010]

[0011]

Ainsi, il existe un besoin d’une solution permettant d’assurer un assemblage
de pieces structurelles solide et apte a maintenir la continuité d’une voie d’effort
passant par les picces structurelles engagées dans 1’assemblage, tout en interdisant les
mouvements vibratoires entre les pieces structurelles assemblées.

La présente invention a pour objet de pallier les problemes exposés précédemment.
Dans ce contexte technique, un but de la présente invention est de fournir un insert
permettant de réaliser des assemblages aptes a maintenir la continuité d’une voie
d’effort passant par les pieces structurelles engagées dans I’assemblage, tout en
interdisant les mouvements vibratoires entre les pieces structurelles assemblées.

A cet effet, la présente invention se rapporte a un insert structurel pour 1’assemblage
d’au moins deux pieces structurelles d’une caisse de véhicule automobile, 1’insert
structurel comportant une platine, s’étendant entre une premiere et une deuxi¢me
faces, la premiere face étant congue pour Etre positionnée en appui d’une des pieces
structurelles, I’insert présentant des moyens de harponnage faisant saillie de la
premicre face, les moyens de harponnage étant congus pour étre introduits en se
déformant dans au moins un orifice ménagé dans la picce structurelle en appui avec
la premiere face et pour empécher leur retrait de 1’orifice lorsque la picce structurelle
est amenée en appui avec la premiere face, I’insert étant réalisé en maticre expansive
congue pour gonfler sous I’effet d’un traitement thermique a une température
prédéterminée.

L’invention concerne également un assemblage de picces structurelles d’une caisse
de véhicule automobile, comprenant au moins deux pieces structurelles d’une caisse
de véhicule automobile et au moins un insert structurel selon 1’invention, au moins une
des picces structurelles étant en appui de la premiere face d’un insert et les moyens
d’harponnage étant introduits dans au moins un orifice de la au moins une des pieces
structurelles.

L’invention concerne encore Caisse de véhicule automobile comprenant au moins
un assemblage selon I’invention, I’'une des pieces structurelles étant un arc de
pavillon et/ou un pied arriére de caisse.

L’invention concerne enfin un véhicule automobile présentant une caisse selon
I’invention.

Ainsi, un insert selon I’invention permet de former un assemblage selon I’invention
de pieces structurelles. L’insertion des moyens d’harponnage dans un ou plusieurs
orifices ménagés dans une des picces structurelles permet de solidariser 1’insert
et ladite picce structurelle. Le gonflement de la matiere expansive permet de
solidariser fermement I’insert a la ou les pieces structurelles harponnées par les
moyens d’harponnage, empéchant les mouvements relatifs de I’insert et des picces

structurelles. Ainsi, I’insert selon I’invention permet de réaliser un assemblage solide



apte a maintenir, en cas de choc, la continuité d’une voie d’effort passant par les
picces structurelles engagées dans I’assemblage, tout en interdisant les mouvements
vibratoires entre les pieces structurelles assemblées. L’insert selon I’invention permet
ainsi d’améliorer la sécurité et le confort acoustique des passagers du véhicule selon
I’invention.

[0012]  Selon un mode de réalisation de I’invention, la deuxieme face de la platine est congue
pour adhérer a une piece structurelle en contact avec elle sous I’effet du traitement
thermique. Ainsi, les deux pieces structurelles sont susceptibles d’étre solidarisées a
I’insert dans un assemblage selon I’invention.

[0013]  Selon une possibilité, la matiere expansive est congue pour gonfler sous I’effet
d’un traitement thermique correspondant a un traitement par cataphorese des picces
structurelles.

[0014]  Selon un mode de réalisation, les moyens de harponnage forment au moins un pion
formant harpon.

[0015]  Selon un mode de réalisation de 1’assemblage selon I’invention, les moyens de
harponnage d’un insert de 1’assemblage sont introduits dans au moins un orifice de
chacune des pieces structurelles.

[0016]  Dans un autre mode de réalisation de 1’assemblage, une des pieces structurelles est
positionnée en appui de la deuxieme face de I’insert.

[0017]  Selon une possibilité de I’assemblage, I’insert a été soumis a un traitement
thermique.

[0018]  L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description détaillée qui va suivre,
donnée uniquement a titre d’exemple non limitatif et faite en se référant aux dessins
annexés sur lesquels :

[0019] [Fig.1] la [Fig.1], représente une vue de détails d’un insert structurel selon
I’invention mis en ceuvre pour réaliser un assemblage selon I’invention ;

[0020]  [Fig.2] la [Fig.2], représente une vue en perspective d’un premier mode de réalisation
d’un assemblage selon I’invention comportant un arc de pavillon et un pied arriere ;

[0021]  [Fig.3] la [Fig.3], représente une vue schématique en coupe de 1’assemblage de la
[Fig.2], avant que I’insert ne subisse un traitement thermique ;

[0022]  [Fig.4] la [Fig.4], représente une vue schématique en coupe de 1’assemblage de la
[Fig.2], I'insert ayant subi un traitement thermique ;

[0023] [Fig.5] la [Fig.5], représente une vue schématique en coupe d’un deuxi¢éme mode
de réalisation d’un assemblage selon I’invention, I’insert ayant subi un traitement
thermique.

[0024]  Dans ces figures, les mémes références sont utilisées pour désigner les mémes

éléments.



[0025]

[0026]

[0027]

[0028]

[0029]

[0030]

Un insert 1 structurel selon 1’invention, illustré sur la [Fig.1], est destiné a permettre
un assemblage 2a, 2b selon I’invention, illustré sur les figures 2 a 5.

L’assemblage 2a, 2b comporte, outre au moins un insert 1, au moins deux picces 3a,
3b structurelles d’une caisse 4 de véhicule automobile, partiellement illustrées sur la
[Fig.2]. Comme illustré sur les figures 2 a 5, I'une 3a des pieces structurelles 3a, 3b est
un arc de pavillon 5, ’autre 3b étant un pied arricre 6 de caisse 4. Afin de permettre
I’assemblage 2a, 2b, I’arc de pavillon 5 est modifi€ qui s’étend de sorte a permettre un
recouvrement du pied arriere 6.

Dans le mode de réalisation illustré sur la [Fig.1], I’insert 1 structurel comporte une
platine 7, s’étendant entre une premiere 8 et une deuxieme 9 faces. La premiere face
8 est congue pour €tre positionnée en appui d’une 3a des picces structurelles 3a, 3b,
comme illustré sur les figures. La platine 7 forme, par exemple, un treillis.

L’insert 1 présente en outre des moyens de harponnage 10 faisant saillie de la
premiere face 8, les moyens de harponnage 10 €tant congus pour étre introduits en se
déformant dans au moins un orifice 11 ménagé dans la piece structurelle 3a en appui
avec la premiere face 8§ et pour empécher leur retrait de 1’orifice 11, lorsque la picce
structurelle 3a est amenée en appui avec la premiere face 8. Par exemple, les moyens
de harponnage 10 forment deux pions 12 formant harpon. A cet effet, chaque pion
12 présente une tige 13 prolongée d’une téte déformable 14 présentant un diametre
supérieur a la tige 13. Afin de permettre I’introduction du pion 12 dans ’orifice 11,
la tige 13 présente un diametre extérieur inférieur au diametre de ’orifice 11. Afin de
permettre le passage de la téte déformable 14 dans I’orifice 11, le diametre de ’orifice
11 est au moins égal au diametre de la somme de la tige 13 et du double de I’épaisseur
de la téte déformable 14.

De facon remarquable, I’insert 1 selon I’'invention est réalisé en maticre expansive
congue pour gonfler sous I’effet d’un traitement thermique a une température
prédéterminée. Il doit étre compris que le gonflement de la matiere expansive est
différent de la dilatation habituelle des matériaux sous I’effet de la chaleur, le gain
de volume lors de I’expansion étant trés nettement supérieur au gain de volume
occasionné par la dilatation. Par exemple, le gain de volume de la matiere expansive
lors du traitement thermique est de I’ordre de au moins 5%, de préférence au moins
10%. La matiere expansive est, avantageusement, congue pour gonfler sous 1’effet
d’un traitement thermique correspondant a un traitement par cataphorese des picces
structurelles 3a, 3b.

Afin de réaliser I’assemblage 2a, 2b selon I’invention, les picces structurelles 3a,
3b sont pourvues d’au moins un orifice 11, en ’occurrence deux orifices 11. Comme
illustré sur les figures 3 a 5, dans 1’assemblage 2a, 2b selon 1’invention, au moins une

3a des pieces structurelles 3a, 3b est en appui de la premiere face 8 d’un insert 1 et les



moyens d’harponnage 10, en I’occurrence les pions 12, sont introduits dans au moins
un orifice 11 de la au moins une 3a des picces structurelles 3a, 3b.

[0031]  Dans le premier mode de réalisation de I’assemblage 2a, illustré sur les figures 3 et 4,
I’autre 3b des pieces structurelles 3a, 3b est positionnée en appui de la deuxieme face
9 de la platine 7 de Iinsert 1 structurel. Ainsi, ’insert 1 est pris en sandwich entre les
picces structurelles 3a, 3b.

[0032]  Avantageusement, la deuxiéme face 9 de la platine 7 est congue pour adhérer a
au moins une piece structurelle 3b en contact avec elle sous I’effet du traitement
thermique. Dans le mode de réalisation illustré sur les figures 2 a 4, la matiere
expansive est également apte a adhérer a la picce structurelle 3a en contact avec la
premiere face 8. Ainsi, en soumettant I’insert 1 structurel au traitement thermique,
chaque pion 12 des moyens formant harponnage 10 gonfle et rempli complétement
le volume de chaque orifice 11, pour renforcer la fixation de 1’insert 1 sur la piece
structurelle 3a. En outre, lors du traitement thermique, la deuxiéme face 9 en
contact avec la piece structurelle 3b adhere a la piece structurelle 3b pour former un
assemblage 2a. De maniere similaire, lors du traitement thermique la premiere face 8
adhere a la piece structurelle 3a. Le gonflement de la matiere formant 'insert 1 et son
adhésion a la piece structurelle 3b permet d’éviter les mouvements relatifs des pieces
structurelles 3a, 3b et de 'insert 1 dans I’assemblage 2a.

[0033] Dans le deuxieme mode de réalisation de 1’assemblage 2b, illustré sur la [Fig.5], les
picces structurelles 3a, 3b sont positionnées en appui I’une de 1’autre. Les pions 12
sont introduits dans les orifices 11 de chaque piece structurelle 3a, 3b. Les pions 12
sont dimensionnés de sorte que le retrait des pions 12 est empéché lorsque les deux
picces structurelles 3a, 3b sont amenées en appui ’une de 1’autre et en appui de la
premiere face 8. En ’occurrence, les tiges 13 présentent une longueur légerement
supérieure a I’épaisseur cumulée des deux picces structurelles 3a, 3b, de sorte que
chaque tete déformable 14 est en appui de la piece structurelle 3b. Afin de consolider
I’assemblage 2b, ce dernier est soumis a un traitement thermique afin de provoquer
le gonflement de la matiere expansive de I’insert 1. Dans 1’assemblage 2b, les deux
picces structurelles 3a, 3b sont prises en sandwich entre les tétes déformables 14 et la
platine 7.

[0034]  Ainsi, I'insert 1 selon I’invention permet de réaliser des assemblages 2a, 2b entre
deux picces structurelles 3a, 3b aptes a maintenir, en cas de choc, la continuité d’une
voie d’effort passant par les pieces structurelles 3a, 3b engagées dans 1’assemblage
2a, 2b, tout en interdisant les mouvements vibratoires entre les picces structurelles
3a, 3b assemblées. En I’occurrence, I’insert 1 permet de réaliser un assemblage 2a,
2b reliant I’arc de pavillon 5 au pied arriere 6 de maniere solide et de supprimer une

source potentielle de bruits.



[0035] L’invention ne se limite pas aux modes de réalisation de 1’insert structurel ou de
I’assemblage décrits ci-avant, seulement a titre d’exemple, mais d’autres modes de
réalisation peuvent étre congus par ’homme de métier sans sortir du cadre et de la

portée de la présente invention.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]

Revendications

Caisse (4) de véhicule automobile comprenant

- un arc de pavillon (5) et un pied arriere (6),

- un assemblage (2a, 2b) de picces structurelles de ladite caisse de
véhicule automobile , comprenant au moins deux pieces structurelles
(3a, 3b) et au moins un insert (1) structurel pour I’assemblage (2a,
2b) d’au moins deux des pieces structurelles (3a, 3b), ’insert (1)
structurel comportant une platine (7) s’étendant entre une premicre
(8) et une deuxieme (9) faces, la premicre face (8) étant positionnée
en appui d’une (3a) des pieces structurelles (3a, 3b), U'insert (1)
présentant des moyens de harponnage (10) faisant saillie de la
premiere face (8), les moyens de harponnage (10) étant congus
pour étre introduits en se déformant dans au moins un orifice (11)
ménagé dans la piece structurelle (3a) en appui avec la premicre
face (8) et pour empécher leur retrait de ’orifice (11) lorsque la
picce structurelle (3a) est amenée en appui avec la premiere face
(8), I'insert (1) étant réalisé en matiere expansive congue pour
gonfler sous I’effet d’un traitement thermique a une température
prédéterminée,

caractérisée ce que I’arc de pavillon (5) s’étend de sorte a recouvrir
ledit pied arriere (6), et les pieces structurelles assemblées par Iinsert
(2) sont I’arc de pavillon (5) et le pied arriere (6),

Caisse (4) de véhicule selon la revendication 1, dont la deuxieme
face (9) de la platine (7) est congue pour adhérer a une piece
structurelle (3b) en contact avec elle sous I’effet du traitement
thermique.

Caisse (4) de véhicule selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que la maticre expansive est congue pour gonfler sous 1’effet d’un
traitement thermique correspondant a un traitement par cataphorese
des pieces structurelles (3a, 3b).

Caisse (4) de véhicule selon I’une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que les moyens de harponnage (10) forment au
moins un pion (12) formant harpon.

Caisse (4) de véhicule selon I’une des revendications précédentes,
dont les moyens de harponnage (10) d’un insert (1) sont introduits

dans au moins un orifice (11) de chacune des picces structurelles (3a,
3b).



[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

Caisse (4) de véhicule selon I’une des revendications 1 a 5, dont
I’une (3b) des picces structurelles (3a, 3b) est positionnée en appui de
la deuxieme face (9) de I’insert (1).

Caisse (4) de véhicule selon I’une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que I’insert (1) a été soumis a un traitement
thermique.

Véhicule automobile présentant une caisse selon I’une des

revendications précédentes.
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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[Fig. 5]
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