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(57) Abstract : Protective panel (1) for
a vehicle body, which is to be mounted
on a body panel and is characterized in
that it comprises a flexible wall (11)
and at least one insert (2) that is atta-
ched to said tlexible wall (11) using an
overmolding process.

(57) Abrégé : Panneau de protection
(1) d'une carrosserie de véhicule, desti-
né a étre fixé sur un panneau de carros-
serie, caractérisé en ce qu'il comporte
une paroi souple (11) et au moins un
insert (2) fixé a ladite paroi souple (11)
par surmoulage.
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PANNEAU DE PROTECTION COMPORTANT INSERT

L'invention concerne un panneau de protection d'une carrosserie de véhicule.

Il est connu de placer des panneaux de protection sur la carrosserie d'un véhicule, et plus
particulierement sur les panneaux de carrosserie latéraux tels que les panneaux de porte,
pour protéger la carrosserie contre les petits chocs. Les petits chocs peuvent étre par
exemple le choc lors de I'ouverture d'une portiere d'un autre véhicule contre la carrosserie,
ou encore le choc de la portiere contre un poteau ou un mur lors de l'ouverture de la

portiere.

Le brevet FR2990666 décrit un tel panneau de protection qui comprend une paroi en
matiere rigide sur laquelle est fixée une paroi en matériau souple. La paroi en matériau
souple réalisée par exemple en polyuréthanes thermoplastiques (TPU), permet d'absorber
I'énergie d'un petit choc pour éviter que le panneau de carrosserie ne soit dégradé. Pour
améliorer I'efficacité de la protection, le panneau comporte des zones dans lesquelles la
paroi souple est distante de la paroi rigide et autour desquelles la paroi souple est fixée a
la paroi rigide par une liaison étanche de maniere a créer des cellules remplies d'air. La
paroi souple forme des zones en saillie au niveau de ces cellules. Ces zones en saillie
permettent de créer une surface de contact située en saillie par rapport au panneau de
carrosserie, et donc d'améliorer la protection dudit panneau de carrosserie. Les cellules
remplies d'air permettent d'amortir le choc. La paroi souple est réalisée dans un matériau
qui est a la fois souple et résistant contre les rayures et les frottements afin de limiter les

traces sur la surface de la paroi souple suite a un petit choc.

L'inconvénient d’'un tel panneau est que la matiere formant la paroi souple ne permet pas
d'avoir un panel de couleur important. Les matériaux qui permettent un choix de couleurs
plus large ne permettent pas d'avoir les prestations attendues pour un tel panneau. De

plus, il est difficile d’avoir plusieurs couleurs sur la paroi souple.

L'objectif de I'invention est de remédier a ces inconvénients. En particulier, un des buts de
I'invention est de proposer un panneau de protection comportant une paroi souple
comportant une partie dont la couleur est différente du reste du panneau. Un autre
objectif est de proposer un panneau de protection dont le panneau comporte plusieurs

teintes durables dans le temps.
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Ce but est atteint selon I'invention, grace a un panneau de protection d'une carrosserie de
véhicule, destiné a étre fixé sur un panneau de carrosserie, caractérisé en ce qu'il comporte

une paroi souple et au moins un insert fixé a ladite paroi souple par surmoulage.

Ainsi, la paroi souple comporte une zone formée, par l'insert, qui peut étre de matiere et
de couleur différente du reste du panneau. En choisissant un insert réalis€ dans une
matiere teintée dans la masse, la couleur de l'insert est peu sensible aux petits chocs,
contrairement par exemple a une piece revétue de peinture. De plus, il est possible de
réaliser différents panneaux de protection comportant chacun des inserts de couleurs
différentes sans modifier le processus de fabrication. Il suffit de changer de type d'insert
utilisé, comme par exemple des inserts de couleurs différentes. La paroi souple peut étre
surmoulée sur l'insert, ou inversement I'insert surmoulé sur la paroi souple. Le surmoulage
permet avantageusement d'assurer un lien mécanique fort entre l'insert et le panneau
souple, et de ne pas avoir de jeu entre l'insert et la paroi souple.

Selon un mode de réalisation préféré, la paroi souple comporte une ouverture fermée par
I'insert. C'est-a-dire que l'insert ne se superpose pas a la paroi souple, mais la remplace
localement. Ainsi, la présence de l'insert ne rajoute pas ou tres peu de masse, l'insert
prenant la place localement de la paroi souple.

Dans un autre mode de réalisation de l'invention, le panneau de protection comporte au
moins une zone en saillie formée par la paroi souple et orientée du c6té dudit panneau de
protection situé a I'opposé de la face dudit panneau de protection en regard au panneau
de carrosserie lorsque ledit panneau de protection est fixé sur ledit panneau de carrosserie.
Avantageusement, la zone en saillie permet de créer une surface en saillie par rapport au
panneau de carrosserie, plus éloignée de la carrosserie que le reste du panneau. Cette
zone en saillie permet ainsi d'arréter un objet plus loin du panneau de carrosserie. De plus,
une plus grande distance est disponible pour ralentir ledit objet et la protection du

panneau est améliorée.

Dans un autre mode de réalisation de I'invention, I'insert forme au moins une partie de la
zone en saillie.

Avantageusement, cette position permet de donner a au moins |'une des zones en saillie
du panneau de protection des propriétés différentes des autres zones en saillie, grace a la
présence de linsert en saillie. Un autre avantage est que la zone en saillie peut étre

davantage visible et mise en valeur en utilisant par exemple pour l'insert une couleur
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différente de celle de la paroi souple. Un autre avantage est que l'insert formant une partie
de la zone en saillie difféerente du reste de la paroi souple, la zone en saillie comportant
I'insert peut intégrer une fonction supplémentaire ou difféerente a celle d'absorption de

choc.

Dans un autre mode de réalisation de l'invention, le panneau de protection comporte une
paroi rigide sur laquelle est fixée la paroi souple.

Ainsi avantageusement, le panneau de protection amortit de maniere efficace les petits
chocs sans générer d'effort localement sur le panneau de carrosserie sur lequel il est fixé.
En effet, la paroi rigide permet de répartir les efforts issus d’'un objet impactant localement
la surface de la paroi souple sur une grande surface du panneau de carrosserie sur lequel
le panneau de protection est fixé. De plus, le panneau de protection forme ainsi un
ensemble rigide facilement manipulable par une seule personne, en particulier lorsque le

panneau est de grande dimension.

Dans un autre mode de réalisation de l'invention, la paroi souple est en contact avec la
paroi rigide autour des zones en saillie et la paroi souple est distante de la paroi rigide
dans les zones en saillie, 'espace entre la paroi souple et la paroi rigide formant une
cellule, de préférence la liaison entre la paroi souple et la paroi rigide étant étanche de
maniere a former une cellule étanche.

Ces cellules permettent de créer des zones en saillie dont la souplesse est différente des
autres zones du panneau de protection grace a la souplesse de la paroi souple distante de
la paroi rigide. Le panneau de protection est donc a la fois rigide dans son ensemble pour
protéger la carrosserie, et localement souple pour amortir les chocs. De plus, il est possible
d'améliorer la capacité d'amortissement des zones en saillie, par exemple en remplissant

les cellules de mousse élastique, ou encore en formant des cellule étanches remplies d‘air.

De préférence, la liaison entre l'insert et la paroi souple est étanche pour obtenir des

cellules étanches.

L'invention porte aussi sur un insert destiné a étre fixé sur un panneau de protection tel
que décrit précédemment, ledit insert comportant des trous sur sa périphérie traversant
I'épaisseur de l'insert et destinés a étre remplis par la matiere de la paroi souple lors du

surmoulage du panneau souple sur ledit insert.
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Ainsi avantageusement, lors du surmoulage du panneau souple sur l'insert, la matiere du
panneau souple sur lequel est destiné a étre fixé l'insert, s'insere dans les trous. La liaison

mécanique entre l'insert et le panneau est ainsi améliorée.

Dans un mode de réalisation préférée de linvention portant sur l'insert, ledit insert

comporte un médaillon entouré d'une collerette.

La collerette permet de créer une interface entre le médaillon et la paroi souple. Ce mode
de realisation permet avantageusement d'utiliser une matiere pour le médaillon qui n'est
pas compatible avec matiere de la paroi souple pour le surmoulage, et d'utiliser une
matiere pour la collerette qui soit compatible avec la matiere du panneau souple et du
médaillon. Ainsi, il est possible d'avoir une plus grande liberté dans le choix de matiere et
dans l'apparence de linsert. De plus, en choisissant une matiere élastique pour la
collerette, le médaillon peut étre dans une matiere tres rigide et l'insert peut conserver

une capacité d'amortissement de petits chocs grace a la collerette élastique.

Les bords de la collerette forment les bords de I'insert. Les trous de I'insert sont situés sur

les bords de la collerette.

Dans un autre mode de réalisation de l'invention portant sur l'insert, la collerette est
surmoulée sur le médaillon.
L'invention porte aussi sur un véhicule comportant un panneau de protection tel que
décrit précédemment.
L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre, donnée
uniquement a titre d'exemple et faite en se référant aux dessins annexes, sur lesquels :
- La figure 1 est une vue d'un panneau de protection suivant I'invention comportant
des parties en saillie et un insert suivant un premier mode de realisation.
- La figure 2 est une vue suivant la coupe A-A de la fig. 1.
- Lafigure 3 est une vue en perspective de l'insert de la fig. 1.
- Lafigure 4 est une vue agrandie de la zone notée B de la fig. 2.
- La figure 5 est une vue d'un panneau de protection avec un insert suivant un
deuxieme mode de réalisation.
- Lafigure 6 est une vue suivant la coupe C-C de la fig. 5.

- Lafigure 7 est une vue agrandie de la zone notée D de la fig. 6.
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- La figure 8 est une vue agrandie de la zone notée D de la fig. 6 d'un troisieme

mode de réalisation de l'insert.

Les dessins sont des représentations schématiques pour faciliter la compréhension de
I'invention. Les composants ne sont pas forcément représentés a I'échelle. Les mémes

références correspondent aux mémes composants d'une figure a I'autre.

La figure 1 montre un panneau de protection 1 d'un panneau de carrosserie suivant
I'invention, comportant un insert 2. Le panneau de protection 1 est destiné a étre fixé a un
panneau de carrosserie. Il comporte une face intérieure, correspondant a sa face destinée
a étre en regard du panneau de carrosserie lorsqu’il est fixé audit panneau de carrosserie.
Il comporte sur cette face intérieure des moyens de fixation au panneau de carrosserie. Sur
la face extérieure du panneau de protection 1, correspondant a la face opposée a la face
intérieure, c'est-a-dire sur la face orientée vers I'extérieur du véhicule lorsque le panneau
de protection 1 est fixé sur un panneau de carrosserie de véhicule, ledit panneau de
protection 1 comporte des zones en saillie 13. Ces zones en saillie 13 permettent d'arréter
un objet venant au contact du véhicule suffisamment loin du panneau de carrosserie pour

absorber le choc avant que ledit objet ne vienne percuter le panneau de carrosserie.

Comme illustré en figure 2, le panneau 1 comporte une paroi souple 11 et une paroi
rigide 12. La paroi souple 11 est fixée a la paroi rigide 12, par exemple par soudage ou par
collage. La paroi souple 11 est en matiere plastique souple comme par exemple en
élastomere, tel qu'éthylene propylene-diene (EPDM), polyuréthanes thermoplastiques
(TPU) aromatiques, aliphatiques, SIK (silicone), du polychlorure de vinyle (PVC) ou le bloc
Styrene Ethylene Butylene Styréne (SEBS). La paroi rigide 12 est en matiere plastique rigide
comme par exemple en ABS (acrylonitrile, butadiene styrene), PC (polycarbonate), PP
(polypropylene) ou analogues. De préférence, on utilise un alliage de PC et d’ABS avec un
pourcentage de PC de I'ordre de 65%, notamment dans le cas d'un assemblage de la paroi

souple et de la paroi rigide par soudage laser.

Les matieres plastiques rigide et souple sont choisies de maniere a étre compatibles en

termes de soudage ou de collage.

L'insert 2 peut étre réalisé par exemple en TPU, en ABS, en alliage de PC et d'ABS, en ASA

(Acrylonitrile styrene acrylate), en PMMA (polymétachrylate de méthyle), ou encore en PP.
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L'insert 2 est fixé a la paroi souple 11 par surmoulage. De préférence, la paroi souple 11
est surmoulée sur l'insert 2. C'est-a-dire que l'insert 2 est d'abord créer, puis la paroi
souple 11 est formée en injectant de la matiére plastique dans un moule dans lequel
I'insert 2 est déja inséré. En choisissant les matieres plastiques appropriées entre l'insert 2
et la paroi souple 11, ces deux matieres vont adhérer I'une a l'autre permettant d'obtenir

une liaison solide entre les deux pieces.

Le surmoulage du panneau souple 11 sur l'insert 2 est plus intéressant car plus facile a
réaliser que le surmoulage de l'insert 2 sur la paroi souple 11. En effet, le positionnement
de linsert 2 dans un moule destiné a former la paroi souple 11 est plus facile que le
positionnement du panneau souple 11 dans un moule destiné a former l'insert 2, car la
paroi souple 11 est de plus grande taille que l'insert 2.

De plus, pour permettre une personnalisation du panneau de protection 1 a l'aide de
I'insert 2, il est nécessaire d'avoir une grande diversité d'inserts 2. La gestion sur la ligne de
production de cette diversité d'inserts 2 qui sont de taille petite par rapport au panneau
souple 11, par exemple des inserts 2 de couleurs différentes, est plus facile que des
panneaux souples 11 de grande taille.

Pour favoriser le collage entre les matieres, un traitement de la surface de l'insert 2 qui est
en contact avec la paroi souple 11 peut étre réalisé. Ce traitement de surface est par
exemple un traitement plasma. En variante, un insert 25 peut étre surmoulé sur la paroi
souple 2. Dans ce cas, un traitement de la surface peut étre appliqué sur la surface de la
paroi souple 11 en contact avec l'insert 2, avant le surmoulage de l'insert 2 sur la paroi

souple 11.

Le panneau de protection 1 comporte des zones dans lesquelles la paroi souple 11 est en
contact avec la paroi rigide 12 et des zones dans lesquelles la paroi souple 11 est distante
de la paroi rigide 12, I'espace entre la paroi souple 11 et la paroi rigide 12 formant des
cellules 14. De préférence, la liaison entre la paroi souple 11 et la paroi rigide 12 est
étanche de maniere a former des cellules étanches 14. Les cellules 14 étanches permettent
d'amortir le choc d'un objet venant au contact avec la paroi souple 11 au niveau de zones
en saillie 13 en comprimant l'air situé a l'intérieur des cellules 14, I'air ramenant ensuite la
paroi souple 11 dans sa forme initiale d'avant le choc grace a la pression qu'il exerce sur la

paroi souple 11 au niveau des zones en saillie 13.

Les zones en saillie 13 sont formées par la paroi souple 11 au niveau des cellules 14.
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En variante, les cellules 14 peuvent étre remplies d'une matiere autre que de l'air tel qu'un
liquide, un gel ou encore une mousse élastique. Dans cette variante, les cellules 14 n'ont

pas besoin d'étre étanches.

L'insert 2 est située au niveau d'une zone en saillie 13. L'insert 2 remplace la paroi
souple 11 localement. C'est-a-dire qu'il n'y a pas de superposition de la paroi souple 11 et
de l'insert 2, sauf éventuellement sur les bords de I'insert 2 afin de réaliser la fixation entre
I'insert 2 et la paroi souple 11. La paroi souple 11 comporte donc une ouverture qui est
fermée par l'insert 2.

Comme illustré en figure 3, l'insert 2 a une forme sensiblement plate et comporte sur sa
périphérie des trous 21, traversant son épaisseur de part en part. Dans le mode de
réalisation illustré, les bords de I'insert 2 comportent une feuillure 22 formant une surface
en retrait. La périphérie de l'insert 2 est donc formée par la feuillure 22, entourant une
partie centrale 23 de l'insert 2. Les trous 21 sont positionnés dans cette feuillure 22.
Lorsque l'insert 2 est intégré dans la paroi souple 11, la feuillure 22 est en retrait par
rapport a la face de l'insert 2 formant la face extérieur du panneau de protection 1 de
sorte que la matiere du panneau souple 11 recouvre la surface de la feuillure 22 située du
cOté de la face extérieure du panneau de protection 1. La matieére du panneau souple 11
recouvre la feuillure 22 sur une épaisseur correspondant approximativement au retrait de
ladite feuillure 22 par rapport a la face de la partie centrale 23 de l'insert 2 orientée du
coté de la face extérieure du panneau de protection 1, jusqu'au bord de la partie
centrale 23. Ainsi, lorsque le panneau de protection 1 est fixé a un panneau de carrosserie
d'un véhicule, il n'y a pas de changement d'épaisseur visible depuis I'extérieur du véhicule
entre la paroi souple 11 et I'insert 2 sur la face extérieure du panneau de protection 1.

Une gorge 24 peut étre réalisée au niveau de la jonction, c'est-a-dire a la frontiere, entre la
partie centrale 23 et la paroi souple 11. Cette gorge 24 permet de diminuer les risques que
de la matiere formant la paroi souple 11 ne déborde sur la partie centrale 23 lors du
surmoulage et diminue la visibilité des défauts qui pourraient apparaitre a la jonction
entre la partie centrale 23 et la paroi souple 11. Les bords de la partie centrale 23 vont
apparaitre plus nets, améliorant I'esthétique du panneau de protection 1. De plus, cette
gorge 24 permet de rendre plus visible la partie de l'insert 2 non recouverte par la paroi

souple 11 en créant une délimitation visible.
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Comme illustré en figure 4, la matiere de la paroi souple 11 traverse la feuillure 22 par les
trous 21 et forme des tétes de rivetage 111 sur la face de la feuillure 22 située du coté de
la paroi rigide 12, de diametre supérieur a la section des trous 21. La matiere de la paroi
souple 11 traversant les trous 21 permet ainsi de renforcer la fixation mécanique entre
I'insert 2 et la paroi souple 11 a la maniere de rivets.

En variante, de la matiere de la paroi souple 11 relie les tétes de rivetage 111 entre elles.
Cette configuration permet de renforcer d'avantage la liaison mécanique entre l'insert 2 et
la paroi souple 11 grace aux liaisons entre les tétes de rivetage 111.

Dans le mode de réalisation illustré en figure 5 et 6, I'insert 2 comporte une collerette 25
entourant un médaillon 26. Le médaillon 26 comporte une feuillure 261 sur ces bords,
entourant une partie centrale 262 du médaillon 26, en retrait par rapport a la face de la
partie centrale 262 du médaillon 26 orientée du coté de la surface extérieure du panneau
de protection 1. La collerette 25 recouvre la feuillure 261 du médaillon 26, et comporte sur
son bord périphérique une feuillure formant la feuillure 22 de linsert 2. La partie
centrale 262 du médaillon 26 est donc en surépaisseur par rapport a cette feuillure 261 du
médaillon 26. La collerette 25 remplie cette surépaisseur, soit completement de maniére a
ne pas faire apparaitre de changement d'épaisseur entre la paroi souple 11, la
collerette 26 et le médaillon 26, soit sur une épaisseur plus importante ou moins
importante afin de donner un relief a la collerette 25 par rapport au panneau souple 11 et
a la partie centrale 262 du médaillon 26 du co6té de la face extérieure du panneau de
protection 1.

Dans le mode de réalisation illustré en figure 7, la feuillure 261 du médaillon 26 comporte
des trous traversant de part en part ladite feuillure 261. La collerette 25, surmoulée sur le
médaillon 26, recouvre la feuillure 261 du médaillon 26. La matiere de la collerette 26
remplie les trous de la feuillure 261 du médaillon 26, et forme des tétes 251 de dimension
supérieure a la section des trous dans le médaillon 26, sur la face du médaillon 26
opposée a la feuillure 261 du médaillon 26, en regard de la paroi rigide 12, a la maniere de
rivets. Ces tétes 251 et la matiere de la collerette 25 traversant les trous permettent de
renforcer la liaison mécanique entre la collerette 25 et le médaillon 26. La collerette 25 est
reliée a la paroi souple 11 suivant le principe décrit en figure 2 et 4, le bord de la
collerette 25 fixé a la paroi souple 11 formant le bord de l'insert 2. Afin de favoriser

I'accroche de la matiere de la collerette 25 avec la matiere de la paroi souple 11 au



10

15

20

25

30

WO 2017/153648 9 PCT/FR2017/050295

moment du surmoulage de ladite paroi souple 11, un traitement au plasma de la surface
de la collerette 25 peut étre réalisé sur la surface de ladite collerette 25 qui est en contact
avec la matiere de la paroi souple 11 au moment du surmoulage. De méme, un traitement
au plasma peut étre appliqué sur la surface du médaillon 26 en contact avec la
collerette 25 afin de favoriser l'accroche entre les deux matieres au moment du
surmoulage.

Des traitements de surface connus de I'homme du métier autres qu'un traitement plasma
peuvent étre appliqués pour favoriser I'accroche de deux matiéres lors d’'un surmoulage,
comme par exemple un traitement de surface mécanique ou chimique.

Le médaillon et la collerette peuvent étre réalisées par exemple en TPU, ABS, en alliage

d'ABS et de PC, en ASA, en PMMA, ou encore en PP.

En utilisant une matiere élastique pour réaliser la collerette 25, comme par exemple un
TPU, le médaillon 26 peut se déplacer plus facilement en cas d'un choc d'un objet contre
ledit médaillon 26 par déformation élastique de la collerette 25. Si le médaillon est sur une
des zones en saillie 13 du panneau de protection 1, le comportement en cas de choc de
ladite zone en saillie 13 comportant l'insert 2 peut étre difféerente des autres zones en
saillie 13. Par exemple, en choisissant une matiere pour la collerette 25 plus souple que la
matiere formant la paroi souple 11, en cas de choc, les efforts sur le médaillon 26 seront

faibles et les risques de dégradation dudit médaillon 26 limités.

Dans une autre variante de réalisation illustrée en figure 8, le médaillon 26 est fixé par
emboitement sur la collerette 25. Pour cela, la collerette 25 comporte des orifices 252 et le
médaillon 26 des crochets de fixation 263. Le médaillon 26 est fixé a la collerette 25 en
insérant les crochets 263 dans les orifices 252. Cette variante permet de changer I'aspect
de l'insert 2 en démontant le médaillon 26 et en le remplagant par un autre, sans avoir a
changer I'ensemble du panneau de protection 1.

En autre variante, l'insert 2 peut intégrer des fonctions diverses, comme par exemple
réaliser la protection d'aréte de porte grace a une forme complexe venant recouvrir I'aréte
de la porte, ou encore porter une fonction de signalisation lumineuse tel qu‘un répétiteur
de clignotant. En particulier, la présence d'une collerette 25 souple et élastique autour
d'un médaillon portant la fonction de signalisation lumineuse permet de protéger la partie

transparente de ladite fonction de signalisation lumineuse en offrant la possibilité au
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médaillon 26 de se déplacer en cas de choc, et d'ainsi minimiser les efforts subis par ladite
partie transparente.

La fabrication de l'insert comportant un médaillon 26 et une collerette 25 surmoulée
utilise par exemple un systeme de moulage par injection de matiere plastique composé de
plusieurs matrices. Une premiere matrice comporte I'empreinte du médaillon 26 et, autour
de cette empreinte du médaillon 26, I'empreinte de la collerette 25. Une deuxieme matrice
ne comporte que I'empreinte du médaillon 26 de maniere a former un premier moule en
coopérant avec la premiere matrice qui crée le volume du médaillon 26 uniquement. En
injectant la matiere plastique dans ce premier moule, seul le médaillon 26 est réalisé.
Apres la réalisation du médaillon 26 dans le premier moule, ledit médaillon 26 reste fixé a
la premiere matrice. Une troisieme matrice comporte lI'empreinte de |'ensemble de
I'insert 2, c'est a dire du médaillon 26 entouré de la collerette 25. La coopération de la
troisieme matrice avec la premiere matrice permet donc de créer un deuxieme moule
comportant le volume de I'ensemble de l'insert 2. En injectant une matiére plastique dans
ce deuxieme moule dans lequel est placé le médaillon 26, la collerette 25 est surmoulée
sur le médaillon 26. La deuxieme et troisieme matrice sont positionnées proches l'une de
l'autre, et la premiere matrice est placée sur un axe pivotant de maniére a pouvoir se
déplacer par rotation entre la deuxieme et troisieme matrice.

Le processus de fabrication comporte les étapes suivantes :

- Positionnement de la premiere matrice en regard de la deuxieme matrice,

- Mise en pression de la premiere et deuxieme matrice 'une contre l'autre, formant
le premier moule, par exemple par déplacement en translation de la premiere
matrice,

- Injection de la matiere plastique dans le premier moule pour former le
médaillon 26,

- Ouverture du premier moule, par exemple par déplacement en translation de la
premiere matrice, le médaillon restant fixé a la premiere matrice,

- Déplacement du premier moule, par exemple par rotation, de maniere a étre placé
en regard de la troisieme matrice,

- Mise en pression de la premiere matrice contre la troisieme matrice, de maniere a
forme le deuxieme moule, par exemple par déplacement en translation de la

premiere matrice,
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- Injection de la matiere plastique pour former la collerette 25 autour du
médaillon 26,
- Ouverture de second moule, par exemple par déplacement en translation de la
premiere matrice,
- Ejection de l'insert 2, par exemple par préhension par un bras robotisé.
L'insert 2 ainsi réalisé est ensuite déplacé dans un quatrieme moule destiné a fabriquer la
paroi souple 11. La matiere plastique destinée a réaliser la paroi souple 11 est alors
injectée dans ce quatrieme moule, surmoulée sur l'insert 2. La paroi souple 11 est ensuite
fixée sur la paroi rigide 12, par exemple par collage ou par soudage laser par exemple.
La fabrication d'une paroi souple comportant un insert 2 d'une piece, sans collerette ni
insert, peut étre obtenue par les étapes suivantes :
- moulage de linsert 2 dans un premier moule formé par une premiére matrice et
une deuxieme matrice
- ouverture de ce premier moule, l'insert restant fixé sur la premiere matrice,
- application d'une troisieme matrice contre la premiere matrice de maniere a
former un deuxieme moule destiné a former la paroi souple,
- injection de la matiere plastique dans le deuxieme moule pour former la paroi
souple 11 surmoulée sur l'insert 2.
Ensuite, la paroi souple 11 est démoulée, puis fixée sur la paroi rigide 12 par collage ou
par soudage laser par exemple.
Lorsque l'insert 2 est souple, ce mode de réalisation est particulierement intéressant car il
évite de déplacer l'insert 2 qui, étant souple, risquerait de se déformer s'il était déplacer

d'un moule a l'autre, et donc de mal se positionner dans le deuxieme moule.
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REVENDICATIONS

1/- Panneau de protection (1) d'une carrosserie de véhicule, destiné a étre fixé sur un
panneau de carrosserie, caractérisé en ce qu'il comporte une paroi souple (11) et au

moins un insert (2) fixé a ladite paroi souple (11) par surmoulage.

2/- Panneau de protection (1) suivant la revendication 1 caractérisé en ce que la paroi

souple (11) comporte une ouverture fermée par l'insert (2).

3/- Panneau de protection (1) suivant l'une des revendications 1 ou 2 caractérisé en ce
gu'il comporte au moins une zone en saillie (13) formée par la paroi souple (11) et
orientée du cOté dudit panneau de protection (1) situé a l'opposé de la face dudit
panneau de protection (1) en regard au panneau de carrosserie lorsque ledit panneau de

protection (1) est fixé sur ledit panneau de carrosserie.

4/- Panneau de protection (1) suivant la revendication 3 caractérisé en ce que l'insert (2)

forme au moins une partie de la zone en saillie (13).

5/- Panneau de protection (1) suivant I'une des revendications de 1 a 4 caractérisé en ce

gu'il comporte une paroi rigide (12) sur laquelle est fixée la paroi souple (11).

6/- Panneau de protection (1) suivant la revendication 5 prise en combinaison avec l'une
des revendications 3 ou 4, caractérisé en ce que la paroi souple (11) est en contact avec la
paroi rigide (12) autour des zones en saillie (13) et la paroi souple (11) est distante de la
paroi rigide (12) dans les zones en saillie (13), I'espace entre la paroi souple (11) et la paroi
rigide (12) formant une cellule (14), de préférence la liaison entre la paroi souple (11) et la

paroi rigide (12) étant étanche de maniere a former une cellule (14) étanche .

7/- Insert (2) destiné a étre fixé sur un panneau de protection (1) suivant l'une des

revendications de 1 a 6, caractérisé en ce qu'il comporte des trous (21) sur sa périphérie
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traversant I'épaisseur de l'insert (2), destinés a étre remplis par la matiere de la paroi

souple (11) lors du surmoulage de ladite paroi souple (11) sur ledit insert (2).

8/- Insert (2) suivant la revendication 7 caractérisé en ce qu'il comporte un médaillon (26)

entouré d’'une collerette (25).

9/- Insert (2) suivant la revendication 8 caractérisé en ce que la collerette (25) est

surmoulée sur le médaillon (26).

10/- Véhicule comportant un panneau de protection (1) suivant I'une des revendications

delao.
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