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Description

�[0001] La présente invention concerne un dispositif de
mise sous pression d’une bande collée pour la réalisation
d’une paroi isolante et étanche constituée de deux cou-
ches d’isolant: une couche primaire et une couche se-
condaire.
�[0002] Ces parois sont utilisées en particulier sur les
navires de transport de gaz liquéfié. Les cuves de ces
navires doivent répondre à des contraintes thermiques
et techniques très sévères. Elles doivent en particulier
être totalement étanches et garantir une basse tempé-
rature pour limiter l’évaporation.
�[0003] Ces parois sont constituées de deux membra-
nes d’étanchéité successives, l’une primaire en contact
avec le produit contenu dans la cuve et l’autre secondaire
disposée entre la membrane primaire et la structure por-
teuse, ces deux membranes étant alternées avec deux
barrières thermiquement isolantes. On connaît ainsi des
parois constituées d’une isolation primaire en mousse
associé avec une membrane primaire en inox et d’une
isolation secondaire en mousse associée à une mem-
brane secondaire souple comportant au moins une fine
feuille métallique continue telle que par exemple une
feuille en aluminium collée en sandwich entre deux tissus
de verre. On connaît également des parois dont les deux
couches isolantes sont des caissons isolants recouverts
d’INVAR soit un acier à 36% de nickel stable thermique-
ment entre moins 200°C et plus 400°C. Il existe égale-
ment des parois avec un isolant primaire en mousse as-
socié à une membrane en INVAR et un isolant secon-
daire en mousse associé à une membrane secondaire
souple.
�[0004] Ces parois isolantes et étanches sont réalisées
à partir d’un ensemble de panneaux préfabriqués com-
portant successivement, entre deux plaques rigides,
l’isolant primaire, la membrane secondaire et l’isolant se-
condaire. La membrane primaire est réalisée alors sur
l’ensemble des panneaux préfabriqués recouvrant la
structure porteuse.
�[0005] Chaque panneau préfabriqué a la forme géné-
rale d’un parallélépipède rectangle, l’élément d’isolation
primaire et l’élément d’isolation secondaire ayant respec-
tivement, vus en plan, la forme d’un premier rectangle et
d’un deuxième rectangle dont les côtés sont sensible-
ment parallèles, les longueurs et/ou la largeur du premier
rectangle étant inférieures à celles du second rectangle
afin de ménager un rebord périphérique. Les rebords pé-
riphériques de panneaux adjacents et les parois latérales
des éléments d’isolation primaire définissent des cou-
loirs, pouvant s’étendre sur toute la longueur, largeur ou
hauteur de la cuve. Ces couloirs sont comblés pour as-
surer la continuité de l’étanchéité formée par les pan-
neaux avant la pose de la membrane primaire. La con-
tinuité de la barrière isolante primaire est réalisée en in-
sérant des pavés dans les couloirs. Pour assurer la con-
tinuité de l’étanchéité de la membrane secondaire au ni-
veau de la jonction de deux panneaux, les rebords péri-

phériques sont recouverts avant la mise en place des
pavés d’une bande de nappe souple, comportant au
moins une fine feuille métallique continue.
�[0006] Le montage de ces panneaux nécessite des
modes opératoires très stricts et d’une grande précision
de montage. Le collage de la bande et l’étanchéité entre
deux panneaux doit être particulièrement précis.
�[0007] Une technique classique pour la réalisation de
l’étanchéité au niveau des rebords périphérique consiste
à déposer une colle de type époxy ou polyuréthanne sur
les rebords périphériques, une bande souple est dérou-
lée sur les rebords enduits de colle et la bande est pres-
sée au moyen d’une presse manuelle. Pendant la phase
de polymérisation de la colle, la bande de nappe souple
est maintenue en pression à environ 0,1 ou 0,2 bars selon
le type de résine.
�[0008] Un système de mise en pression connu consis-
te en un dispositif à coussin d’air pris en sandwich entre
la bande de nappe souple collée et une planche qui est
fixée sur la plaque rigide supérieure des panneaux laté-
raux dudit couloir. Le maintien en position fixe de la plan-
che est réalisé via des barres de reprise d’efforts fixées
sur la plaque rigide via des inserts déjà présents pour la
fixation ultérieure de la membrane primaire. Les pan-
neaux ne présentent pas systématiquement d’insert et
de ce fait l’utilisation de ce dispositif de mise en pression
oblige à percer et visser les barres de reprise d’efforts
une à une et créant ainsi des opérations supplémentaires
longues et fastidieuses. Par ailleurs, ce dispositif s’avère
en pratique complexe pour une mise en pression sur une
grande longueur et de mise en oeuvre longue.
�[0009] Dans le brevet français FR 2 822 815, un dis-
positif est décrit pour la réalisation de l’étanchéité de la
membrane secondaire où un appareil de collage en con-
tinu comprenant une bande adhésive recouverte d’une
colle de type époxy ou polyuréthane, un système de
chauffage pour réactiver la colle, un système de mise en
pression de la bande adhésive sur l’isolant et un système
de refroidissement pour la prise de la colle. Le système
de mise en pression se compose de galets escamotables
coopérant avec une rainure disposée dans la partie su-
périeure de chaque panneau et des patins mis sous pres-
sion par un vérin.
�[0010] Le but de ce dispositif est de réaliser une étan-
chéité en continue par déplacement dudit dispositif. Ce-
pendant cette technique de collage en continu présente
l’inconvénient de nécessiter un système de refroidisse-
ment pour la polymérisation de la colle afin d’éviter l’im-
mobilisation de l’appareil pendant toute la durée du sé-
chage de la colle qui varie en fonction de la température
ambiante et qui peut durer de 4 à 12 heures. D’autre part
la pression n’est appliquée que sur une partie limitée de
la bande.
�[0011] L’objet de la présente invention est de proposer
un dispositif à la fois simple et efficace palliant les incon-
vénients précités et qui permet notamment une mise en
place plus aisée, plus rapide et sur une grande longueur
afin de réaliser plus rapidement la continuité de l’étan-
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chéité de la barrière secondaire pour obtenir une paroi
isolante et étanche.
�[0012] Le dispositif selon l’invention est un dispositif
de mise en pression d’une bande de nappe souple collée
sur les bords de deux structures latérales, il est caracté-
risé en ce que le dispositif comprend au moins une cham-
bre étanche comportant des parois compressibles et des
moyens de mise sous vide de ladite chambre. Grâce aux
parois compressibles, lors de la mise sous vide de la
chambre étanche, la hauteur de celle-�ci se réduit de ma-
nière constante sur toute sa longueur et permet une in-
sertion sans exercer de pression directe sur la bande
collée. Cette configuration facilite le positionnement du
dispositif puisque la chambre étant sous vide sa hauteur
est plus faible qu’à la pression atmosphérique, ce qui
permet d’avoir du jeu en hauteur et qui permet d’utiliser
le dispositif indifféremment pour différentes épaisseurs
de nappe isolante.
�[0013] Selon une disposition particulière, le dispositif
est placé dans un couloir et il comprend des moyens de
retenue escamotables disposés de part et d’autre de
l’axe longitudinal du couloir et coopérant avec des rainu-
res longitudinales disposées sur les structures latérales.
Afin de maintenir la pression le dispositif doit être main-
tenu fermement en place dans le couloir. Les rainures
longitudinales permettent de recevoir des éléments de
retenus escamotables tels que des ergots ou des patins
ou tout autre élément complémentaire aux dites rainures,
il n’est donc pas nécessaires de perforer les structures
pour le maintien du dispositif.
�[0014] Selon une caractéristique particulière, le dispo-
sitif comprend une butée de référence pour le position-
nement vertical dudit dispositif dans le couloir. Cette bu-
tée de positionnement vertical permet par une simple
application du dispositif de mise en pression dans le cou-
loir de mettre directement les moyens de retenus vis à
vis des rainures longitudinales des structures latérales
qui sont ainsi exactement positionnées pour une bonne
coopération.
�[0015] Selon une caractéristique particulière, les élé-
ments escamotables sont deux barres longitudinales pa-
rallèles. L’utilisation de deux barres parallèles donne une
plus grande surface de retenue pour le dispositif qui est
ainsi mieux tenu.
�[0016] Selon une première disposition, les éléments
escamotables sont actionnés par un système de biellet-
tes. Les biellettes sont rotatives autour d’un axe central
disposé dans leur milieu tandis que leurs extrémités sont
reliées à des barres de retenues ou lames de bridage.
La rotation des biellettes dans un sens de rotation pro-
voque l’écartement des lames pour bloquer le dispositif
et dans l’autre sens leur retrait.
�[0017] Selon une seconde disposition, les éléments
escamotables sont actionnés par un système de sabots.
Les barres ou lames de retenue sont placées sur une
plaque support sur laquelle elles peuvent coulisser, leurs
extrémités intérieures sont biseautées et deux sabots
coulissant longitudinalement l’un vers l’autre poussent

vers l’extérieur chacune des lames afin de les faire entrer
dans la rainure du panneau et d’effectuer le maintien du
dispositif dans le couloir.
�[0018] Selon une caractéristique avantageuse, la mise
sous vide de la chambre étanche est réalisée par un ven-
turi. Le venturi est de réalisation et d’utilisation simple et
rapide.
�[0019] Selon une autre caractéristique, les parois la-
térales de la chambre étanche sont en mousse naturelle
à cellules fermées. Grâce à cette matière, la réduction
de hauteur de la chambre étanche lors de la mise sous
vide est donnée par le rapport densité de la mousse et
de la pression interne; lors de la mise à la pression at-
mosphérique, la chambre reprend sa hauteur initiale de
façon non brutale et permet ainsi l’application d’une pres-
sion progressive et constante sur la bande collée.
�[0020] Le procédé selon l’invention, met en oeuvre un
dispositif positionné dans le couloir où est exercée la
pression, la chambre étanche étant mise sous vide d’air
et la mise en pression est réalisée par la mise à l’atmos-
phère de ladite chambre.
�[0021] Selon une caractéristique particulière, le procé-
dé met en oeuvre au moins deux dispositifs mis bout à
bout dans le couloir où l’on souhaite exercer la pression.
Il est ainsi possible de garantir une pression constante
sur tourte la longueur du couloir entre les deux panneaux
à étanchéifier, et cela quelque soit le temps de mise en
pression nécessaire.
�[0022] Une application particulière de l’invention est la
mise en pression d’une bande collée pour la réalisation
d’une paroi isolante et étanche d’une cuve intégrée dans
une structure porteuse, notamment de navire de trans-
port de gaz liquéfié, la cuve comportant deux membranes
d’étanchéité successives, l’une primaire en contact avec
le produit contenu dans la cuve et l’autre secondaire dis-
posée entre la membrane primaire et la structure porteu-
se, ces deux membranes d’étanchéité étant alternées
avec deux barrières thermiquement isolantes, ladite pa-
roi isolante et étanche étant réalisée à partir d’un ensem-
ble de panneaux préfabriqués comportant successive-
ment, entre deux plaques rigides, l’isolant primaire, la
membrane secondaire et l’isolant secondaire, Chaque
panneau préfabriqué a la forme générale d’un parallélé-
pipède rectangle, l’élément d’isolation primaire et l’élé-
ment d’isolation secondaire ayant respectivement, vus
en plan, la forme d’un premier rectangle et d’un deuxième
rectangle dont les côtés sont sensiblement parallèles,
les longueurs et/ou la largeur du premier rectangle étant
inférieures à celles du second rectangle afin de ménager
un rebord périphérique, ledit procédé comprenant la mise
en pression d’une bande collée de nappe souple com-
portant au moins une fine feuille métallique continue sur
deux rebords périphériques adjacents de deux panneaux
adjacents afin d’assurer la continuité de l’étanchéité de
la membrane secondaire au niveau de la jonction de deux
panneaux par l’application du dispositif de mise en pres-
sion précédemment décrit. Le dispositif est particulière-
ment adapté pour réaliser le joint étanche de la membra-
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ne secondaire entre deux panneaux préfabriqués car il
faut maintenir sous pression la bande de nappe souple
pendant une certaine durée, correspondant à la durée
de polymérisation de la colle par exemple et à une cer-
taine pression, de 0,1 à 0,2 bars environ, de manière
répartie sur toute la surface collée.
�[0023] L’invention sera mieux comprise à la lecture de
la description qui va suivre donnée uniquement à titre
d’exemple et faite en se référant aux dessins annexés
dans lesquels : �

- la figure 1 est une vue de coté d’un panneau isolant,

- la figure 2 est une vue de coté de deux panneaux à
relier entre eux,

- la figure 3 est une vue en coupe du dispositif selon
l’invention en position chambres sous vide,

- la figure 4 est une vue en coupe du dispositif selon
l’invention en position chambre à l’atmosphère,

- la figure 5 est une vue en perspective du système
d’actionnement par biellettes des barres escamota-
bles,

- la figure 6 est une vue de dessus d’une variante du
système d’actionnement par sabots des barres es-
camotables en position rétractée,

- la figure 7 est une vue de dessus de la variante de
la figure 6 en position sortie.

�[0024] Le panneau préfabriqué 1 (cf. figure 1) se com-
pose d’un isolant primaire 10 et d’un isolant secondaire
11. Entre l’isolant primaire 10 et l’isolant secondaire 11
est inséré une membrane secondaire d’étanchéité 111
souple ou rigide et comportant au moins une fine feuille
métallique continue. L’isolant primaire est recouvert d’un
contre plaqué 102 qui assure la rigidité supérieure du
panneau 1. L’isolant secondaire 11 est collé sur un contre
plaqué 110 qui assure la rigidité inférieure du panneau
1. Une rainure 103 est prévue sous le contre plaqué 102.
L’isolant primaire 10 est plus court et moins large que
l’isolant secondaire 11 afin de créer un espace sur toute
la périphérie du panneau 1 et crée un couloir 12 lorsque
deux panneaux sont disposés côte à côte.
�[0025] La figure 2 montre deux panneaux préfabriqués
1 entre lesquels est placé un joint isolant 2 sur toute la
hauteur de l’isolant secondaire 11. L’isolant primaire 10
étant plus petit que l’isolant secondaire 11, un couloir 12
sépare les deux isolants primaires des deux panneaux
1. Une bande de nappe souple 3 comportant au moins
une fine feuille métallique (ici une) continue est collée à
cheval sur les deux isolants secondaires 11 et sur le joint
isolant 2.
�[0026] Les figures 3 et 4 illustrent le positionnement
du dispositif 4 dans le couloir 12. Le dispositif 4 comprend

une plaque support 45, des lames de bridage 40 dispo-
sées de chaque côté du dispositif 4, au moins un patin
de pressage 41 (ici deux), au moins une chambre étan-
che 42 (ici deux), des butées de mise en référence 43,
au moins un conduit d’aspiration d’air 44 reliant chaque
chambre étanche 42 au venturi ou à un système connu
de mise sous vide (non représenté). Les parois latérales
420 de chaque chambre 42 est constitué par un bloc de
mousse comme par exemple une mousse naturelle à
cellules fermées, la partie inférieure de chaque chambre
42 est une barre longitudinale de contact 421, la partie
supérieure 422 est une paroi percée d’au moins un trou
423 pour le passage des conduits 44. Une mousse de
contact 424 est placée sous chaque chambre 42 sous la
barre de contact 421, l’ensemble barre de contact 421
et mousse de contact 424 constituant alors le patin de
pressage 41.
�[0027] Nous allons décrire le fonctionnement du dis-
positif 4. Les chambres 42 sont mises sous vide par un
venturi (non représenté) par l’intermédiaire des conduits
44 et des trous 423. Par la mise sous vide des chambres,
les parois en mousse desdites chambres se compriment,
ainsi par exemple pendant la mise sous vide un bloc de
mousse de 20cm de hauteur passe à 12-13 cm. Le dis-
positif 4 est inséré dans le couloir 12, la butée de mise
en référence 43 arrête le dispositif en hauteur, les lames
de bridage 40 sont écartées, elles entrent ainsi dans les
rainures 103 afin de bloquer le dispositif 4. Les chambres
42 sont ensuite mises à la pression atmosphérique, ce
qui provoque la descente de l’ensemble du patin de pres-
sage 41 par la reprise de la forme initiale des blocs de
mousse 420. Par cette descente, le patin 41 et la mousse
424 appliquent une pression constante sur la bande de
nappe souple 3 collée précédemment afin d’assurer la
prise de la colle.
�[0028] Nous allons maintenant décrire différents mo-
des de réalisation du moyen d’actionnement des lames
de bridage 40.
�[0029] Selon un premier mode représenté à la figure
5, les lames 40 sont actionnées par des biellettes 400.
Chaque biellette 400 est rotative en son milieu 401 par
rapport à la plaque support 45 et à chacune de ses ex-
trémités 402 avec chaque lame 40. En position escamo-
tée, les biellettes 400 présentent un certain angle par
rapport aux bords longitudinaux 450 du support 45 et les
lames 40 ne dépassent pas du support 45. La rotation
des biellettes 400, ici dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre déplace les lames 400 vers l’extérieur du
support 45, les lames 40 dépassent alors des bords 450
et assurent le bon positionnement du dispositif 4 par l’in-
sertion des lames 40 dans les rainures 104. Ce mode
est particulièrement bien adapté pour une largeur de cou-
loir constante.
�[0030] Selon un second mode de réalisation illustré
aux figures 6 et 7, les lames 40 sont poussées par des
sabots 403 coulissants dans la plaque support 45. Cha-
que sabot coulisse dans une rainure non représentée.
En approchant les deux sabots 403 l’un vers l’autre, on
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écarte les lames 40 vers l’extérieur du support 45 de
manière à les insérer dans les rainures 103. Cette dis-
position présente l’avantage d’un dispositif de mise sous
pression qui peut être utilisé pour les couloirs de largeur
variable.

Revendications

1. Dispositif (4) de mise en pression d’une bande de
nappe souple (3) collée sur les bords de deux struc-
tures (1) latérales, caractérisé en ce que  le dispo-
sitif (4) comprend au moins une chambre étanche
(42) comportant des parois compressibles et des
moyens de mise sous vide de la chambre étanche.

2. Dispositif (4) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que  le dispositif est disposé dans un couloir
(12) et qu’il comprend des moyens de retenue es-
camotables (40) disposés de part et d’autre de l’axe
longitudinal du couloir (12) et coopérant avec des
rainures longitudinales (103) disposées sur les
structures latérales (1).

3. Dispositif (4) selon la revendications 2, caractérisé
en ce qu’ il comprend une butée de référence (43)
pour le positionnement vertical dudit dispositif dans
le couloir (12).

4. Dispositif (4) selon une des revendications 2 ou 3,
caractérisé en ce que  les éléments escamotables
(40) sont deux barres longitudinales parallèles.

5. Dispositif (4) selon la revendication 2 ou 4, caracté-
risé en ce que  les éléments escamotables (40) sont
actionnés par un système de biellettes (400).

6. Dispositif (4) selon la revendication 2 ou 4, caracté-
risé en ce que  les éléments escamotables (40) sont
actionnés par un système de sabots (403).

7. Dispositif (4) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que  la mise sous vide de
la chambre (42) est réalisée par un venturi.

8. Dispositif (4) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que  les parois latérales
(420) de la chambre étanche (42) sont en mousse
naturelle à cellules fermées.

9. Procédé mettant en oeuvre le dispositif (4) selon une
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que  le dispositif (4) est positionné dans le couloir
(12) où est exercée la pression, la chambre étanche
(42) étant mise sous vide d’air et la mise en pression
est réalisée par la mise à l’atmosphère de ladite
chambre (42).

10. Procédé mettant en oeuvre au moins deux dispositifs
(4) selon une des revendications 2 à 8, caractérisé
en ce que  les dispositifs (4) sont mis bout à bout
dans le couloir (12) où l’on souhaite exercer la pres-
sion.

Claims

1. A device (4) for applying pressure to a strip (3) of
flexible sheet material stuck to the margins of two
lateral structures (1), the device (4) being
characterized in that it includes at least one leak-
tight chamber (42) having walls that are compress-
ible, and means for evacuating the leaktight cham-
ber.

2. A device (4) according to claim 1, characterized in
that it is placed in a passage (12) and includes re-
tractable retaining means (40) disposed on either
side of the longitudinal axis of the passage (12) and
cooperating with longitudinal grooves (103) dis-
posed in the lateral structures (1).

3. A device (4) according claim 2,
characterized in that it includes a reference abut-
ment (43) for vertically positioning said device in the
passage (12).

4. A device (4) according to claim 2 or claim 3,
characterized in that the retractable elements (40)
are two parallel longitudinal bars.

5. A device (4) according to claim 2 or claim 4,
characterized in that the retractable elements (40)
are actuated by a system of links (400).

6. A device (4) according to claim 2 or claim 4,
characterized in that the retractable elements (40)
are actuated by a system of wedges (403).

7. A device (4) according to any preceding claim,�
characterized in that the chamber (42) is evacuat-
ed by a Venturi.

8. A device (4) according to any preceding claim,�
characterized in that the side walls (420) of the
leaktight chamber (42) are made of natural foam hav-
ing closed cells.

9. A method implementing the device (4) according to
any preceding claim, the method being character-
ized in that the device (4) is positioned in the pas-
sage (12) where pressure is to be exerted, the leak-
tight chamber (42) being evacuated of air, and pres-
sure being applied by connecting said chamber (42)
to the atmosphere.

7 8 



EP 1 579 986 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10. A method implementing at least two devices (4) ac-
cording to any one of claims 2 to 8, the method being
characterized in that the devices (4) are placed
end-�to-�end in the passage (12) where pressure is to
be exerted.

Patentansprüche

1. Gerät (4) zur Druckbeaufschlagung eines Bandes
aus weichem Auflagematerial (3), das auf die Rän-
der zweier seitlicher Strukturen (1) aufgeklebt ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gerät (4) minde-
stens eine dichte Kammer (42) umfasst, die kom-
pressible Wände und Mittel zur Vakuumbeaufschla-
gung der dichten Kammer aufweist.

2. Gerät (4) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gerät in einer Vertiefung (12) ange-
ordnet ist, und dass es versenkbare Haltemittel (40)
umfasst, die beiderseits der Längsachse der Vertie-
fung (12) angeordnet sind und mit Längsrillen (103)
zusammenwirken, die auf den seitlichen Strukturen
(1) angeordnet sind.

3. Gerät (4) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass es einen Bezugsanschlag (43) für die ver-
tikale Positionierung des genannten Geräts in der
Vertiefung (12) umfasst.

4. Gerät (4) nach einem der Ansprüche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die versenkbaren
Elemente (40) zwei parallele Längsstangen sind.

5. Gerät (4) nach Anspruch 2 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die versenkbaren Elemente (40)
durch ein Schwingensystem (400) betätigt sind.

6. Gerät (4) nach Anspruch 2 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die versenkbaren Elemente (40)
durch ein System von Schlitten (403) betätigt sind.

7. Gerät (4) nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Vakuum-
beaufschlagung der Kammer (42) durch eine Ven-
turidüse ausgeführt wird.

8. Gerät (4) nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die seitlichen
Wände (420) der dichten Kammer (42) aus reinem
geschlossenporigen Schaumstoff bestehen.

9. Verfahren zum Betreiben des Geräts (4) nach einem
der vorausgehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gerät (4) in die Vertiefung (12)
gesetzt wird, wo der Druck ausgeübt wird, die dichte
Kammer (42) luftleer gemacht wird und die Druck-
beaufschlagung durch Anlegen der genannten Kam-

mer (42) an die Atmosphäre durchgeführt wird.

10. Verfahren zum Betreiben mindestens zweier Geräte
(4) nach einem der Ansprüche 2 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Geräte (4) Ende an Ende
in die Vertiefung (12) gebracht werden, wo man den
Druck auszuüben wünscht.
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