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O Demande(s) d’extension : MRnoddtidredls) :maintien d'une plaque intercalaire

entre deux plaques périphériques. o
Linvention concerne un procédé de maintien d’'une

plaque intercalaire entre deux plaques périphériques. ]
Le procédé selon I'invention met en ceuvre les épates suivantes :

a) interposition d'une matiere adhésive (2) entre une
premiére plaque périphérique (4), comprenant un bossage
(10), et une plaque intercalaire (6) comportant un passage ; W 10
b) insertion du bossage (10) dans le passage de la N ) \
plagque intercalaire (6); TN \ i
) positionnement d’une seconde plaque périphérique
(20) au niveau de I'extrémité libre du bossage (10);
d) réalisation d’'un point de soudure (22) entre les e e . |
plaques périphériques, au niveau du bossage (10). g7 “@m
L’invention est remarquable en ce que la matiere adhé- - T |
sive (2) comprend des corps solides (18) de dureté supé- .
rieure a la plaque intercalaire (6) et périphérique (4), et les
plaques intercalaire (6) et périphérique (4) sont rapprochées _
de sorte que les corps solides (18) s’insérent a dans les .
plagues (4, 6). w7
(Figure 4)




Description

Titre de l'invention : Procédé de maintien d’une plaque intercalaire
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entre deux plaques périphériques
Domaine technique auquel se rapporte I'invention

La présente invention concerne un procédé de maintien d’une plaque intercalaire
entre deux plaques périphériques. L’invention concerne en particulier un tel procédé
mis en ceuvre pour la fabrication de pieces automobiles.

Arriere-plan technologique

De facon connue, la carrosserie d’un véhicule automobile se compose de nombreuses
picces. Certaines de ces pieces sont réalisées par assemblage de matériaux de natures
différentes. Par exemple, une portiere peut étre constituée d’un cadre en acier afin de
conférer une rigidité suffisante a la portiere, et d’une paroi non porteuse en aluminium
de maniere a alléger le poids de la portiere.

Pour former la portiere, ces matériaux de natures différentes sont maintenus
ensemble par I’intermédiaire de soudage par résistance et soudage a I’arc. Une soudure
est obtenue en mettant en ceuvre une premicre étape de percage, consistant a réaliser un
passage a travers la paroi en aluminium. Selon une seconde étape, un bossage en forme
de chapeau et de forme complémentaire au passage, est réalisé a la surface d’une
premiere tdle en acier. Selon une troisieme étape, la premicre tle en acier est
juxtaposée a la paroi en aluminium de sorte que son bossage affleure au niveau d’une
face opposée de la paroi en aluminium. Selon une quatrieme étape, une seconde tdle en
acier est positionnée en vis-a-vis de la paroi en aluminium de sorte a €tre prendre appui
contre le bossage. Enfin, selon une cinquieme et dernicre étape, un soudage électrique
par résistance est réalisé entre la premicre et la seconde tdle en acier, au niveau de
I’extrémité libre du bossage, de sorte a maintenir ensemble ces trois pieces.

Néanmoins, il est connu de 1’état de la technique que la paroi en aluminium est sus-
ceptible de se déplacer entre les tdles en acier, lorsque les dimensions du passage sont
légerement supérieures aux dimensions du bossage traversant ledit passage. En
condition de conduite, en se déplagant le long du bossage, la paroi en aluminium vibre
et génere a la fois une géne auditive ainsi qu’une usure prématurée du point de soudure
formé a I’extrémité du bossage.

Afin de prévenir de ces inconvénients, le document FR 2 698 8§14 Al suggere entre
la paroi aluminium et la premiere tole en acier, la présence d’une mati¢re adhésive au
niveau du bossage. Ainsi, de fagon avantageuse, la matiere adhésive bloque le
phénomene de déplacement de la paroi aluminium le long du bossage.

L’invention souhaite proposer une solution alternative plus efficace, permettant
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d’immobiliser une plaque intercalaire présente entre deux plaques périphériques
maintenues par un point de soudure.
Objet de I’invention

A cet effet, I’invention a pour objet un procédé de maintien d’une plaque intercalaire,
entre deux plaques périphériques, mettant en ceuvre les étapes suivantes :

a) interposition d’une maticre adhésive entre :

- une premicre face d’une premiere plaque périphérique, la premicre face de la
premicere plaque périphérique comprenant un bossage, et

- une plaque intercalaire, la plaque intercalaire étant traversée par un passage de
forme complémentaire au bossage de la premicre plaque périphérique,

b) insertion du bossage de la premicre plaque périphérique dans le passage de la
plaque intercalaire ;

¢) positionnement d’une seconde plaque périphérique au niveau de I’extrémité libre
du bossage de la premicre plaque périphérique ;

d) réalisation d’un point de soudure entre les plaques périphériques, au niveau de
I’extrémité libre du bossage de la premicre plaque périphérique ;

L’invention est remarquable en ce que la maticre adhésive comprend des corps
solides de dureté supéricure a la plaque intercalaire et de dureté supérieure a la
premicre plaque périphérique, et en ce qu’entre les étapes a) et d) la plaque intercalaire
et la premicre plaque périphérique sont rapprochées, de sorte qu’au moins un corps
solide s’insere a la fois dans la plaque intercalaire et dans la plaque périphérique.

De facon avantageuse, chaque corps solide inséré a la fois dans la plaque intercalaire
et la premiere plaque périphérique forme une liaison mécanique entre lesdites plaques
qui n’est pas susceptible de se désagréger au cours du temps, a ’inverse d’une liaison
chimique obtenue a 1’aide d’une matiere adhésive. Selon un autre avantage, chaque
corps solide crée une liaison mécanique venant en complément de la liaison chimique
formée par la maticre adhésive. De ce fait, I’'invention propose un procédé de maintien
plus résilient par rapport a 1’état de la technique décrit ci-dessus.

Selon un autre avantage, les corps solides forment plusieurs liaisons mécaniques
distinctes, empéchant un mouvement de pivotement entre la plaque intercalaire et la
premiere plaque périphérique. Ainsi, I’invention propose €galement un procédé de
maintien plus fiable pour immobiliser les plaques.

L’invention concerne également les variantes de réalisation suivantes, qui peuvent
étre combinées ou non :

- les plaques périphériques sont de nature métallique ;

- les plaques périphériques sont en acier ou en aluminium ;

- la plaque intercalaire est en acier ou en aluminium ;

- les corps solides sont a base de verre ;
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- a I’étape a), le pourcentage volumique des corps solides présents dans la maticre
adhésive est compris entre 4% et 21%, de préférence entre 8% et 15% ;

- a I’étape d), la plus petite distance entre la premiere plaque périphérique et la
plaque intercalaire est inférieure a 0,5 mm ou inférieure a 0,3 mm, de préférence
comprise entre 0,1 mm et 0,2 mm ;

- les corps solides sont de forme ellipsoidale et/ou de forme sphérique ;

- la plus grande dimension des corps solides est inférieure a 1 mm, de préférence in-
férieure a 0,5 mm, de préférence comprise entre 0,3 mm et 0,1 mm ;

- la matiere adhésive comprend un €lastomere a base d’époxyde.

Eventuellement, selon une variante de réalisation, aprés 1’étape d), les plaques
peuvent subir un traitement thermique a plus de 40°C, de préférence supérieur a 80°C.

L’invention concerne également un composé multicouche obtenu a partir d’un
procédé de maintien décrit ci-dessus. En particulier, I’invention porte sur une picce
destinée a la fabrication ou la réparation d’un véhicule automobile, obtenu a partir d’un
procédé de maintien selon I’invention. A titre d’exemple non limitatif, la piece peut
étre une portiere, un capot ou bien un hayon.

D’autres avantages et caractéristiques pourront ressortir plus clairement de la des-
cription qui va suivre.

Description des figures

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

[Fig.1] représente une vue schématique d’une premicre étape de mise en ceuvre d’un
procédé de maintien de plusieurs plaques, selon I’invention ;

[Fig.2] représente une vue schématique d’une seconde étape de mise en ceuvre d’un
procédé de maintien de plusieurs plaques, selon I’invention ;

[Fig.3] représente une vue schématique d’une troisieme étape de mise en ceuvre d’un
procédé de maintien de plusieurs plaques, selon I’invention ;

[Fig.4] représente une vue schématique d’une quatricme étape de mise en ceuvre d’un
procédé de maintien de plusieurs plaques, selon I’invention.

Dans ces figures, les mémes références sont utilisées pour désigner les mémes
éléments.

Description détaillée de I’invention

Pour rappel, I’invention propose une solution permettant d’immobiliser une plaque
intercalaire, présente entre deux plaques périphériques maintenues par un point de
soudure, qui soit plus efficace par rapport a 1’état de la technique.

Selon une premiere étape illustrée par la [Fig.1], d’un exemple d’un procédé de
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maintien selon I’invention non limitatif, une matiere adhésive 2 est interposée entre
une premiere plaque périphérique 4 et une plaque intercalaire 6.

La premicre plaque périphérique 4 est en acier et son épaisseur est comprise entre
I mm et 2 mm, de préférence de 1’ordre de 1,2 mm. La premicre plaque périphérique 4
comporte au niveau d’une premiere face §, un bossage 10 en forme de cone dont le
sommet 12 est aplati. La hauteur du bossage, mesurée entre son extrémité libre 14 et la
surface de la premiere face 8, est comprise entre 0,8 mm et 1,5 mm, de préférence de
I’ordre de 1 mm.

La plaque intercalaire 6 est en aluminium et son épaisseur est comprise entre 0,8 mm
et 1,2 mm, de préférence de 1’ordre de 1 mm. La plaque intercalaire 6 est traversée par
un passage 16 de forme cylindrique ou sensiblement cylindrique. Les dimensions du
passage 16 sont adaptées de maniere a permettre 1’insertion, €ventuellement en force,
du bossage 10 dans le passage 16.

La maticre adhésive 2 interposée entre la premicre plaque périphérique 4 et la plaque
intercalaire 6 se compose d’un €lastomere a base d’€poxyde. De fagon remarquable, la
matiere adhésive comprend des billes en verre 18 dont le diametre est compris entre
0,1 mm et 0,3 mm. Les billes de verre 18 se caractérisent par une dureté supérieure a la
dureté de la premiere plaque périphérique 4 et supérieure a la plaque intercalaire 6. Le
pourcentage volumique des billes de verre 18 dans la matiere adhésive 2 est compris
entre 5% et 20%.

La matiere adhésive 2 est appliquée autour du bossage 10, présent sur la premicre
face 8 de la premiere plaque périphérique 4.

Selon une deuxieme étape illustrée par la [Fig.2], le bossage 10 de la premicre plaque
périphérique 4 est inséré, €ventuellement en force, dans le passage 16 de la plaque in-
tercalaire 6.

Lors d’une troisieme étape illustrée par la [Fig.3], une seconde plaque périphérique
20 est positionnée en vis-a-vis de la plaque intercalaire 6, parallelement ou sen-
siblement parallelement a la plaque intercalaire. La seconde plaque périphérique 20 est
identique ou sensiblement identique a la premiere plaque périphérique 4. Un effort
compris entre 981 N et 1 471,5 N est alors exercé sur les plaques périphériques, de
maniere a rapprocher lesdites plaques.

De fagon avantageuse, cet effort favorise une insertion des billes de verre 18 a la fois
dans la premiere plaque périphérique 4 et dans la plaque intercalaire 6. Ainsi, chaque
bille en verre 18 forme alors une liaison mécanique entre lesdites plaques, liaison
mécanique venant en complément de la liaison chimique réalisée par la matiere
adhésive 2. Selon un autre avantage, les billes de verre forment plusieurs liaisons mé-
caniques distinctes, empéchant un mouvement de pivotement entre la plaque in-

tercalaire 6 et la premiere plaque périphérique 4. Ainsi, I’invention propose €galement
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un procédé de maintien plus fiable pour immobiliser les plaques en prévenant d’un
mouvement de pivotement entre lesdites plaques.

Lors d’une quatrieme étape illustrée par la [Fig.4], un point de soudage 22 €lectrique
est réalisé entre le bossage 10 de la premiere plaque périphérique 4 et la seconde
plaque périphérique 20, de sorte a solidariser lesdites plaques.

Selon une cinquieme €tape non illustrée, la pression exercée sur les plaques est

relachée afin de pouvoir disposer de la piece ainsi formée.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

Revendications

Procédé de maintien d’une plaque intercalaire (6) entre deux plaques pé-
riphériques (4, 20), mettant en ceuvre les étapes suivantes :

a) interposition d’une matiere adhésive (2) entre :

- une premiere face (8) d’une premiere plaque périphérique (4), la
premiere face (8) de la premiere plaque périphérique (4) comprenant un
bossage (10), et

- une plaque intercalaire (6), la plaque intercalaire (6) étant traversée par
un passage (16) de forme complémentaire au bossage (10) de la
premicre plaque périphérique (4),

b) insertion du bossage (10) de la premiére plaque périphérique (4) dans
le passage (16) de la plaque intercalaire (6) ;

c¢) positionnement d’une seconde plaque périphérique (20) au niveau de
I’extrémité libre du bossage (10) de la premiere plaque périphérique
G

d) réalisation d’un point de soudure (22) entre les plaques périphériques,
au niveau de I’extrémité libre du bossage (10) de la premiere plaque pé-
riphérique (4) ;

caractérisé en ce que la maticre adhésive (2) comprend des corps solides
(18) de dureté supérieure a la plaque intercalaire (6) et de dureté su-
périeure a la premicre plaque périphérique (4), et en ce qu’entre les
étapes a) et d) la plaque intercalaire (6) et la premiere plaque péri-
phérique (4) sont rapprochées, de sorte qu’au moins un corps solide (18)
s’insere a la fois dans la plaque intercalaire (6) et dans la premiere
plaque périphérique (4).

Procédé de maintien selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
plaques périphériques (4, 20) sont de nature métallique.

Procédé de maintien selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
les plaques périphériques (4, 20) sont en acier ou en aluminium.
Procédé de maintien selon 1’une des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que la plaque intercalaire (6) est en acier ou en aluminium.

Procédé de maintien selon I’une des revendications 1 a 4, caractérisé en
ce que les corps solides (18) sont a base de verre.

Procédé de maintien selon 1’une des revendications 1 a 5, caractérisé en
ce qu’a I’étape a), le pourcentage volumique des corps solides (18)
présents dans la matiere adhésive (2) est compris entre 4% et 21%.

Procédé de maintien selon 1’une des revendications 1 a 6, caractérisé en



[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

ce qu’a I’étape d), la plus petite distance entre la premicre plaque péri-
phérique (4) et la plaque intercalaire (6) est inférieure a 0,5 mm.
Procédé de maintien selon I’une des revendications 1 & 7, caractérisé en
ce que les corps solides (18) sont de forme ellipsoidale et/ou de forme
sphérique.

Procédé de maintien selon la revendication 8, caractérisé en ce que la
plus grande dimension des corps solides (18) est inférieure a 1 mm.
Procédé de maintien selon 1’une des revendications 1 a 9, caractérisé en
ce que la matiere adhésive (2) comprend un élastomere a base

d’époxyde.
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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[Fig. 3]

[Fig. 4]
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