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PROCEDE POUR RAIDIR UN PANNEAU GALBE EN TOLE AU MOYEN D'UN PANNEAU EN CARTON.

@ Procédé pour raidir un panneau galbé en tole (1) dans
lequel on applique un panneau plan en carton (7) sur la face
concave (1a) du panneau galbé en téle (1), caractérisé par
les étapes suivantes:

a) on réalise sur la face (7a) du panneau en carton (7),
destinée a étre appliquée sur la face concave (1a) du pan-
neau en téle (1), une série de découpes paralléles (8) tra-
versant partiellement I'épaisseur du panneau en carton (7),

b) on applique sur ladite face (7a) du panneau en carton
(7) une série de bandes adhésives (9) recouvrant respecti-
vement lesdites découpes paralléles (8),

c) on applique ladite face (7a) du panneau en carton
pourvue desdites bandes adhésives (9) sur ladite face (1a)
concave du panneau en téle (1).
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PROCEDE POUR RAIDIR UN PANNEAU GALBE EN TOLE AU MOYEN
D’UN PANNEAU EN CARTON

[0001] La présente invention concerne un procédé pour raidir un panneau galbé en
téle, dans lequel on applique un panneau plan en carton sur la face intérieure

concave du panneau galbé en téle.

[0002] L’invention concerne en particulier I'application du procédé selon l'invention au

raidissement d’'une piece en tble telle que le pavillon d’un véhicule automobile.

[0003] Les pavillons des véhicules automobiles sont en général en tble d’acier de
faible épaisseur.

[0004] Du fait de la faible épaisseur de la tOle, ces pavillons ont une raideur

insuffisante.
[0005] Il est par conséquent nécessaire d’augmenter la raideur de ces pavillons.

[0006] Un procédé connu consiste a fixer un panneau plan en carton sur la face

intérieure concave du pavillon en téle.

[0007] La figure 1 est une vue en perspective montrant partiellement la caisse d’'un

véhicule automobile.

[0008] Sous le pavillon 1 de cette caisse sont représentés en pointillés deux

panneaux en carton 2, 3.

[0009] Le plus grand de ces panneaux en carton 2, 3 est fixé entre la traverse arriere
4 et la traverse du milieu 5.

[0010] L’autre panneau en carton 3 est fixé entre la traverse 5 et la traverse avant 6.

[0011] Préalablement a la pose du ou des panneaux en carton, on colle sur ceux-ci
des bandes d’adhésif double face pour que ces bandes puissent adhérer au carton

et a la téle du pavillon.

[0012] Cependant, compte tenu de la raideur du panneau en carton celui-ci tend a

reprendre sa position horizontale initiale.

[0013] Par conséquent, 'adhérence des bandes tend a lacher.
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[0014] De méme, on constate la plupart du temps des déformations de la téle du
pavillon engendrées lors de la pose du panneau en carton.

[0015] Ces déformations nuisent a la qualité d’aspect du pavillon et sont par
conséquent inacceptables.

[0016] Le but de la présente invention est de remédier aux inconvénients du procédé

connu, ci-dessus.

[0017] Ce but est atteint, selon l'invention, grace a un procédé pour raidir un panneau
galbé en téle dans lequel on applique un panneau plan en carton sur la face concave
du panneau galbé en tble, caractérisé par les étapes suivantes :

a) on réalise sur la face du panneau en carton, destinée a étre appliquée sur la
face concave du panneau en téle, une série de découpes paralléles traversant
partiellement I'épaisseur du panneau en carton,

b) on appliqgue sur ladite face du panneau en carton une série de bandes
adhésives recouvrant respectivement lesdites découpes paralleles,

C) on applique ladite face du panneau en carton pourvue desdites bandes

adhésives sur ladite face concave du panneau en tble.

[0018] Ces découpes conferent au panneau en carton une souplesse telle que celui-

ci peut lors de son application contre le panneau en téle s’adapter a la surface
galbée de celui-ci sans créer de déformation.

[0019] De plus, compte tenu des découpes, le panneau en carton n’a plus tendance
a reprendre sa forme plane et les bandes ne risquent plus de se détacher du

panneau en tole.

[0020] De préférence, les bandes adhésives sont centrées sur les découpes
respectives, ce qui permet de répartir, de fagon équilibrée, I'adhérence des bandes
de part et d’autre des découpes.

[0021] De préférence également, le panneau en carton comprend trois feuilles
paralleles séparées l'une de l'autre par une feuille cannelée, les découpes traversant

deux desdites feuilles paralléles ainsi que la feuille cannelée comprise entre celles-ci.

[0022] De ce fait les parties du panneau en carton restent reliées de part et d’autre

des découpes, au moins grace a la troisieme feuille.
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[0023] Dans le cas d’'un pavillon, le panneau en tole est sensiblement rectangulaire et
est concave dans le sens de sa longueur et dans le sens de sa largeur.

[0024] Dans ce cas, on réalise sur la face concave du panneau en carton, deux
séries de découpes, 'une de ces séries étant orientée dans le sens de la longueur

du panneau et l'autre étant orientée dans le sens de la largeur de ce panneau.

[0025] Dans ce cas, le panneau en carton est souple dans les deux sens et par
conséquent, lors de sa pose, il épouse parfaitement la concavité du panneau en tole
dans le sens de sa longueur et de sa largeur, sans engendrer de déformation de la

tole, ni risque de détachement du carton.

[0026] Dans le cas ci-dessus, de préférence, seule la série de découpes réalisée
dans l'un des deux sens est recouverte par des bandes adhésives.

[0027] De préférence également, la série de découpes recouverte par des bandes
adhésives est la série de découpes orientée dans le sens de la longueur du panneau

en carton.

[0028] Dans une version particulierement avantageuse I'étape c) du procédé est mise
en ceuvre en plagant le panneau en carton pourvu desdites bandes adhésives a plat
dans une cuve dont le bord périphérique est appliqué de facon étanche contre la
face concave du panneau en tble et en créant dans la cuve une dépression
suffisante pour que le panneau en carton s’applique contre le panneau en tble et

adhére a celui-ci grace aux bandes adhésives.

[0029] Selon un autre aspect, linvention concerne également lapplication du
procédé selon [linvention au raidissement d'une piece en tdle d'un véhicule

automobile.
[0030] Cette piece en tble peut étre le pavillon.

[0031] Dans cette application, le carton outre sa fonction de raidir le pavillon a
également une fonction acoustique vis-a-vis des bruits de roulage et I'eau de pluie,

etc.

[0032] La présente invention a également pour objet un panneau raidisseur pour
panneau galbé en tble, ledit panneau raidisseur étant obtenu dans du carton et

destiné a étre appliqué sur la face concave du panneau galbé en tole, caractérisé en
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ce quil comprend une série de découpes paralleles traversant partiellement
I'épaisseur du panneau en carton depuis la face supérieure du panneau en carton et
une série de bandes adhésives recouvrant respectivement lesdites découpes
paralleles.

[0033] De préférence les bandes adhésives sont centrées sur les découpes

respectives.

[0034] Avantageusement, le panneau en carton comprend trois feuilles paralleles
séparées l'une de l'autre par une feuille cannelée, les découpes traversant deux

feuilles paralléles ainsi que la feuille cannelée étant comprise entre celles-ci.

[0035] Dans une variante, la face supérieure du panneau en carton comporte deux
séries de découpes, 'une de ces séries étant orientée dans le sens de la longueur
du panneau et l'autre étant orientée dans le sens de la largeur de ce panneau.
Avantageusement, seule la série de découpes réalisée dans I'un des deux sens est
recouverte par des bandes adhésives. De plus, la série de découpes recouverte par
des bandes adhésives est de préférence la série de découpes orientée dans le sens

de la longueur du panneau en carton.

[0036] D’autres particularités et avantages de l'invention apparaitront encore tout au
long de la description ci-apres.

[0037] Aux dessins annexés, donnés a titre d’exemples, non limitatifs :

. la figure 2 est une vue en coupe transversale du carton utilisé pour raidir le
pavillon d’'un véhicule automobile montrant la premiere étape du procédé
selon l'invention,

. la figure 3 est une vue analogue a la figure 2 montrant une étape suivante du
procédé selon l'invention,

. la figure 4 est une vue de dessus du carton représenté sur la figure 3,

. la figure 5 est une vue en coupe analogue a la figure 3 montrant le carton en

position sous le pavillon d’'un véhicule automobile.

[0038] Les figures 2 et 3 montrent en coupe le panneau en carton 7 avant son
application sur la face intérieure concave du pavillon 1 en téle d’'un véhicule

automobile.
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[0039] Comme montré sur la figure 2, dans une premiére étape du procedé selon
linvention, on réalise sur la face 7a du panneau en carton 7, destinée a étre
appliquée sur la face intérieure concave du pavillon 1 en téle, une série de découpes

paralleles 8 traversant partiellement I'épaisseur du panneau en carton 7.

[0040] Dans une étape suivante, montrée par les figures 3 et 4, on applique sur la
face 7a du panneau en carton 7 une série de bandes adhésives 9 recouvrant
respectivement les découpes paralléles 8.

[0041] Ces bandes adhésives 9 sont de préférence centrées sur les découpes 8 (voir

figure 4).

[0042] On applique ensuite (voir figure 5), la face 7a du panneau en carton pourvue
des bandes adhésives 9 sur la face intérieure concave 1a du pavillon en téle 1.

[0043] Dans l'exemple illustré par les figures 2, 3 et 5, le panneau en carton 7
comprend trois feuilles paralleles 10, 11, 12 séparées l'une de l'autre par une feuille
cannelée 13, 14.

[0044] De plus, les découpes 8 traversent deux des feuilles paralleles, a savoir les
feuilles 10, 11, ainsi que la feuille cannelée 13 comprise entre celles-ci.

[0045] Le panneau en tdle 1 d’'un véhicule automobile est sensiblement rectangulaire
et est concave dans le sens de sa longueur et dans le sens de sa largeur.

[0046] Dans ce cas, on réalise sur la face 7a du panneau en carton 7, deux séries de

découpes 8 et 8a.

[0047] La série de découpes 8 est orientée dans le sens de la longueur du panneau 7
et lautre série de découpes 8a est orientée dans le sens de la largeur de ce

panneau 7, comme montré sur la figure 4.

[0048] Dans cet exemple, seule la série de découpes 8 réalisée dans I'un des deux
sens est recouverte par des bandes adhésives 9.

[0049] En outre, la série de découpes 8 recouverte par les bandes adhésives 9 est la

série de découpes orientée dans le sens de la longueur du panneau en carton 7.

[0050] L’étape du procédé, telle gu'illustrée par la figure 5, est mise en ceuvre de
préférence en plagant le panneau en carton 7 pourvu des bandes adhésives 9 a plat

dans une cuve (non représentée) dont le bord périphérique est appliqué de facon
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étanche contre la face concave 1a du pavillon en tole 1 et en créant dans la cuve
une dépression suffisante pour que le panneau en carton 7 s’applique contre le

pavillon en téle 1 et adhére a celui-ci grace aux bandes adhésives 9.

[0051] On voit sur la figure 5, que lors de cette étape, le panneau en carton 7 épouse
la surface concave du pavillon 1 grace aux découpes 8 et 8a.

[0052] On voit en effet sur cette figure 5 que les découpes 8 peuvent s’ouvrir du fait
de la concavité du pavillon du fait de I'élasticité des bandes adhésives 9 qui
s’aplatissent entre le pavillon 1 et le panneau en carton du fait des efforts mis en

oceuvre.

[0053] Ainsi, I'application du panneau en carton 7 n’exerce aucun effort excessif sur
le pavillon 1 et celui-ci ne subit aucun dommage lors de la mise en oceuvre du

procédé selon l'invention.

[0054] Bien entendu, linvention n’est pas limitée au raidissement des pavillons en
tole de véhicules automobiles, mais peut s’appliquer au raidissement de tout
panneau galbé en tble.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour raidir un panneau galbé en tole (1) dans lequel on applique un
panneau plan en carton (7) sur la face concave (1a) du panneau galbé en téle (1),
caractérisé par les étapes suivantes :

a) on réalise sur la face (7a) du panneau en carton (7), destinée a étre
appliquée sur la face concave (1a) du panneau en tole (1), une série de
découpes paralleles (8) traversant partiellement I'épaisseur du panneau
en carton (7),

b) on applique sur ladite face (7a) du panneau en carton (7) une série de
bandes adhésives (9) recouvrant respectivement lesdites découpes
paralleles (8),

c) on applique ladite face (7a) du panneau en carton pourvue des bandes

adhésives (9) sur la face (1a) concave du panneau en tble (1).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les bandes
adhésives (9) sont centrées sur les découpes (8) respectives.

3. Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que le panneau
en carton (7) comprend trois feuilles paralleles (10, 11, 12) séparées l'une de
l'autre par une feuille cannelée (13, 14), les découpes (8) traversant deux desdites
feuilles paralléles ainsi que la feuille cannelée (13) comprise entre celles-ci.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans lequel le panneau en tble
(1) étant sensiblement rectangulaire et concave dans le sens de sa longueur et
dans le sens de sa largeur, caractérisé en ce qu’on réalise sur ladite face (7a) du
panneau en carton (7) destinée a étre appliquée sur la face concave (1a) du
panneau en tdle (1), deux séries de découpes, I'une (8) de ces séries étant
orientée dans le sens de la longueur du panneau (7) et l'autre (8a) étant orientée

dans le sens de la largeur de ce panneau (7).

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que seule la série de
découpes (8) réalisée dans lI'un des deux sens est recouverte par des bandes
adhésives (9).
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6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que la série de découpes
(8) recouverte par des bandes adhésives (9) est la série de découpes orientée
dans le sens de la longueur du panneau en carton (7).

7.  Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que I'étape
c) du procédé est mise en ceuvre en placant le panneau en carton (7) pourvu
desdites bandes adhésives (9) a plat dans une cuve dont le bord périphérique est
appliqué de facon étanche contre la face concave (1a) du panneau en tble (1) et
en créant dans la cuve une dépression suffisante pour que le panneau en carton
(7) s’applique contre le panneau en tole (1) et adhére a celui-ci grace aux bandes
adhésives (9).

8. Panneau raidisseur pour panneau galbé en téle (1), ledit panneau raidisseur
étant obtenu dans du carton et destiné a étre appliqué sur la face concave (1a) du
panneau galbé en tble (1), caractérisé en ce qulil comprend une série de
découpes paralleles (8) traversant partiellement I'épaisseur du panneau en carton
(7) depuis la face supérieure (7a) du panneau en carton (7) et une série de
bandes adhésives (9) recouvrant respectivement lesdites découpes paralieles (8).

9. Panneau raidisseur selon la revendication 8, caractérisé en ce que les

bandes adhésives (9) sont centrées sur les découpes (8) respectives.

10. Panneau raidisseur selon l'une quelconque des revendications 8 ou 9,
caractérisé en ce que le panneau en carton (7) comprend trois feuilles paralléles
(10, 11, 12) séparées l'une de lautre par une feuille cannelée (13, 14), les
découpes (8) traversant deux desdites feuilles paralleles ainsi que la feuille
cannelée (13) étant comprise entre celles-ci.
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