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Procédé d'obtention d’'une caisse de véhicule

L’invention concerne une doublure de montant de baie d’'une caisse de
véhicule. L'invention concerne aussi un agencement comprenant une telle
doublure de montant de baie. L’invention concerne encore un véhicule
comprenant une telle doublure de montant de baie et/ou un tel
agencement. L'invention concerne encore un procédé d’'obtention d’'une
structure latérale d’une caisse de véhicule. L’invention concerne enfin un

procédé d’obtention d’un tel agencement.

Un véhicule, en particulier un véhicule automobile, comprend
généralement une caisse. Une telle caisse comprend généralement une
structure latérale c6té gauche et une structure latérale cété droit. De telles
structures latérales comprennent généralement chacune une doublure de
montant de baie, c’est-a-dire une paroi s’étendant sur le c6té d’un pare-
brise et pouvant aller au-dela du pare-brise vers I'arriere selon la direction
longitudinale. De telles doublures de montant de baie comprennent
généralement un renfort ou brancard. En outre, une structure latérale
comprend généralement un pied milieu agencé sensiblement

verticalement derriere une ouverture de porte avant.

Des traverses s’étendent alors généralement transversalement au niveau
d’'un toit ou pavillon entre la structure latérale c6té gauche et la structure
latérale cbté droit. De telles traverses sont généralement fixées aux

brancards sur les doublures de montant de baie ou de pied milieu.

De tels assemblages entre les traverses et les doublures de montant de
baie ou de pied milieu présentent des inconvénients. D’'une part ces
assemblages sont complexes a réaliser et d’autre part il en résulte un

mauvais engagement des matieres.
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Le but de l'invention est de fournir un agencement d’'une caisse remédiant
aux inconvénients ci-dessus et améliorant les agencements de I'état de la
technique. En particulier, I'invention propose un agencement simple, peu

onéreux et compatible avec différentes versions d’'un véhicule.

Pour atteindre cet objectif, linvention porte sur un agencement
comprenant une structure latérale de véhicule, notamment de véhicule
automobile, une traverse de pavillon avant et une traverse de pavillon
centrale, la traverse de pavillon avant et la traverse de pavillon centrale
s’étendant transversalement ou sensiblement transversalement, la
structure latérale comprenant une doublure de pied milieu et une doublure
de montant de baie d’'une caisse de véhicule, 'agencement comprenant
une premiere équerre fixée sur la doublure de montant de baie et sur la
traverse de pavillon avant, la doublure de montant de baie s’étendant au-
dela d’'un pied milieu vers l'arriere d’'une telle caisse selon la direction

longitudinale ou sensiblement longitudinale.

L’agencement peut comprendre une deuxiéeme équerre fixée sur la
traverse de pavillon centrale et sur la doublure de montant de baie et sur
la doublure de pied milieu.

La structure latérale peut comprendre une doublure de brancard arriere,
notamment fixée au niveau d’'une extrémité arriere de la doublure de

montant de baie.

L’agencement peut comprendre une doublure de brancard arriére,
notamment fixée au niveau d’'une extrémité arriere de la doublure de
montant de baie, et une quatrieme équerre fixée sur la doublure de

brancard arriere et sur la traverse de pavillon centrale.

L’agencement peut comprendre une troisieme équerre fixée sur la

doublure de pied milieu et sur la doublure de montant de baie, la troisiéme
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équerre pouvant étre destinée a participer a la fixation d’'un toit en verre

et/ou d’un toit ouvrant.

L’agencement peut comprendre un support destiné a participer a la fixation
d’'un toit en verre et/ou d’un toit ouvrant, notamment un support intégrant

une piste d’encollage.

L’agencement peut comprendre un pontet de poignée arriere, notamment
fixé sur la doublure de brancard arriere par au moins un rivet et/ou

soudage.

L’agencement peut comprendre un pontet de poignée avant, notamment
fixé sur la doublure de montant de baie par au moins un rivet et/ou

soudage.

L’invention porte encore sur un véhicule, notamment un véhicule
automobile, comprenant au moins un agencement tel que défini

précédemment.

L’invention porte encore sur un procédé de réalisation d’'un agencement
tel que défini précédemment, le procédé comprenant une étape de
fourniture d’une premiere équerre c6té droit, respectivement cété gauche,
d’'une doublure de brancard arriere c6té droit, respectivement cété gauche,
et d'une doublure de montant de baie c6té droit, respectivement cété
gauche,

suivie d’'une étape de fixation de la premiere équerre et de la doublure de
brancard arriere sur la doublure de montant de baie, notamment par
soudage, et,

en cas de présence d'une direction d'un tel véhicule c6té gauche,
respectivement c6té droit, alors le procédé comprend une étape de
fourniture d’'un pontet de poignée avant coté droit, respectivement cété

gauche, suivie d’une étape de fixation du pontet de poignée avant sur la
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doublure de montant de baie c6té droit, respectivement c6té gauche,

notamment par au moins un rivet et/ou soudage.

En cas de caisse destinée a recevoir un toit télé, alors le procédé peut
comprendre une étape de fourniture d’'une deuxieme équerre coté droit,
respectivement c6té gauche, et d’un pontet de poignée arriére coté droit,
respectivement c6té gauche,

suivie d'une étape de fixation de la deuxiéme équerre sur la doublure de
montant de baie c6té droit, respectivement cété gauche, notamment par
au moins un rivet et/ou soudage,

et d'une étape de fixation du pontet de poignée arriére sur la doublure de
montant de baie c6té droit, respectivement cété gauche, et sur la doublure
de brancard arriére cbté droit, respectivement c6té gauche, notamment

par au moins un rivet et/ou soudage.

En cas de caisse destinée a recevoir un toit vitré et/ou ouvrant, alors le
procédé peut comprendre une étape de fourniture d’'une troisieme équerre
cOté droit, respectivement cbété gauche, et d’'une quatrieme équerre cété
droit, respectivement c6té gauche,

suivie d’'une étape de fixation de la troisieme équerre sur la doublure de
montant de baie, notamment par au moins un rivet et/ou soudage, et d’'une
étape de fixation de la quatriéeme équerre sur la doublure de brancard

arriere, notamment par au moins un rivet et/ou soudage.

Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d'une doublure de
pied milieu coté droit, respectivement c6té gauche,

suivie d'une étape de fixation de la deuxiéme équerre cbté droit,
respectivement cété gauche, sur la doublure de pied milieu, notamment

par soudage de plusieurs épaisseurs.

Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d’'une doublure de

pied milieu coté droit, respectivement c6té gauche,
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suivie d'une étape de fixation de la troisieme équerre cbté droit,
respectivement cété gauche, sur la doublure de pied milieu, notamment

par soudage de plusieurs épaisseurs.

Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d’'un anneau de
renforts c6té droit, respectivement cété gauche, notamment d’un anneau
de renforts comprenant un renfort de pied avant c6té droit, respectivement
c6té gauche, et/ou un renfort de brancard avant c6té droit, respectivement
cOté gauche, et/ou un renfort de pied milieu cété droit, respectivement cété
gauche, et/ou un renfort de bavolet cété droit, respectivement c6té gauche,
suivie d'une étape de fixation de cet anneau de renforts a la structure

latérale coté droit, respectivement c6té gauche, notamment par soudage.

Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d’'une peau de coté
de caisse cbté droit, respectivement cbté gauche, suivie d’'une étape de
fixation de cette peau de cbté de caisse a la structure latérale c6té droit,

respectivement cété gauche, notamment par soudage.

Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d’'un support coté
droit, respectivement c6té gauche, destiné a participer a la fixation d’un toit
en verre et/ou ouvrant, notamment un support intégrant une piste
d’encollage, suivie d’'une étape de fixation du support sur la structure
latérale cbté droit, respectivement coté gauche, notamment par au moins

un rivet et/ou soudage.

Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d'une traverse de
pavillon avant et d’une traverse de pavillon centrale, suivie d’'une étape de
fixation de la traverse de pavillon avant sur la structure latérale, notamment
posée sur la premiére équerre puis soudée, et d'une étape de fixation de
la traverse de pavillon centrale sur la structure latérale, notamment posée

sur la deuxiéme équerre ou sur la quatriéme équerre puis soudée.
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Le procédé peut comprendre une étape de fourniture d'un élément de
fermeture de traverse de pavillon avant suivie d’'une étape de fixation de

cet élément de fermeture sur la traverse de pavillon avant.

Les figures annexées représentent, a titre d’exemple, un mode de

réalisation d’un véhicule.

La figure 1 est une vue schématique de c6té d’'un véhicule automobile

selon un mode de réalisation de l'invention.

La figure 2 est une vue en perspective partielle d’'une caisse d’un véhicule,

depuis l'intérieur, selon un mode de réalisation de l'invention.

La figure 3 est une vue en coupe partielle selon un plan vertical et

transversal d’un agencement selon un mode de réalisation de l'invention.

La figure 4 est une vue en perspective partielle d’'une caisse d’'un véhicule,

depuis I'intérieur, selon une variante du mode de réalisation de l'invention.

Les figures 5, 6, 7 et 8 sont des vues en coupe partielle selon des plans
verticaux et transversaux de I'agencement selon la variante du mode de

réalisation.

Les figures 9 et 10 sont des vues en coupe partielle selon des plans
verticaux et longitudinaux de I'agencement selon la variante du mode de

réalisation de l'invention.

La direction selon laquelle le véhicule se déplace en ligne droite est définie
comme étant la direction longitudinale X. Par convention, la direction
perpendiculaire a la direction longitudinale X, située dans un plan paralléle
au sol, est nommée direction transversale Y. La troisieme direction,

perpendiculaire aux deux autres, est nommée direction verticale Z.
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La figure 1 illustre un véhicule selon un mode de réalisation, en particulier
un véhicule automobile 20. Le véhicule automobile 20 comprend une
caisse 30. La caisse 30 comprend une structure latérale cété gauche et
une structure latérale cété droit. La structure latérale 40 cbté droit,
respectivement c6té gauche, comprend une doublure de montant de baie
2 cbté droit, respectivement cété gauche. Chaque doublure de montant de
baie est généralement recouverte d’'un montant de baie 22 correspondant.
De maniere générale, chaque doublure de montant de baie s’étend de
chaque cété d’'un pare-brise 21 ainsi que vers l'arriere de la caisse 30. La
structure latérale 40 cb6té droit, respectivement c6té gauche, comprend
encore une doublure de pied milieu 7 cbété droit, respectivement coté
gauche. La structure latérale 40 c6té droit, respectivement cété gauche,
comprend encore une doublure de brancard arriéere 5 cb6té droit,

respectivement coté gauche.

Comme illustré en particulier sur les figures 2 et 4, la doublure de montant
de baie 2 s'étend au-dela d’'un pied milieu 31 selon la direction
longitudinale ou sensiblement longitudinale vers I'arriere de la caisse 30.

Le véhicule automobile 20 comprend encore un agencement 50.
L’agencement 50 comprend la structure latérale 40, une traverse de
pavillon avant 9 et une traverse de pavillon centrale 8. La traverse de
pavilon avant 9 s’étend transversalement ou sensiblement
transversalement. La traverse de pavillon centrale 8 s’étend également

transversalement ou sensiblement transversalement.

Comme illustré sur la figure 2, 'agencement 50 comprend une premiére
équerre 1. La premiere équerre 1 est fixée sur la doublure de montant de
baie 2 et sur la traverse de pavillon avant 9. Cet agencement correspond
de préférence au cas de véhicule automobile 20 équipé d’un toit ou pavillon
dit « normal », c’est-a-dire t6lé 32. Un tel toit est de préférence dépourvu
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de partie vitrée ou en verre et comprend de préférence de la tlle.
L’agencement 50 comprend encore une deuxiéme équerre 4. La deuxieme
équerre 4 est fixée sur la traverse de pavillon centrale 8 et sur la doublure
de montant de baie 2 et sur la doublure de pied milieu 7. La structure
latérale 40 comprend encore une doublure de brancard arriere 5. De
préférence, la doublure de brancard arriere 5 est fixée au niveau d’une
extrémité arriere 2R de la doublure de montant de baie 2.
Avantageusement, I'agencement 50 comprend un pontet 6 de poignée
arriere. Le pontet 6 permet la fixation d’'une poignée permettant a un
passager arriere de se tenir, par exemple en cas de virage, a proximité du
pavillon, par exemple au-dessus d’une vitre arriére ou d’'un cadre de porte
arriere. Le pontet 6 de poignée arriere est alors fixé sur la doublure de
brancard arriére 5 par exemple par le biais d’au moins un rivet et/ou
soudage. Avantageusement, le pontet 6 est pré-positionné grace a deux

rivets avant d’étre soudé.

En cas de véhicule automobile 20 doté d’une direction a gauche, et par
conséquent d’'un moyen de direction tel qu'un volant, disposé a gauche au
sein de I'habitacle avant par exemple, 'agencement 50 comprend un
pontet 3 de poignée avant a droite. Le pontet 3 permet la fixation d’'une
poignée permettant a un passager avant de se tenir, par exemple en cas
de virage, a proximité du pavillon, par exemple au-dessus du cadre de la
porte avant passager. Le pontet 3 de poignée avant est disposé sur la
doublure de montant de baie 2 c6té droit. Le pontet 3 de poignée avant est
alors fixé par le biais d’au moins un rivet et/ou soudage. Avantageusement

le pontet 3 est pré-positionné grace a deux rivets avant d’étre soudé.

Comme illustré sur la figure 4, selon une variante, 'agencement 50
comprend la structure latérale 40, une traverse de pavillon avant 13 et une
traverse de pavillon centrale 14. Cette variante correspond de préférence
a un véhicule automobile 20 équipé d’'un toit en verre ou vitré et/ou ouvrant

33. La traverse de pavillon avant 13, tout comme la traverse de pavillon
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centrale 14  s'étendent transversalement ou  sensiblement
transversalement. Comme évoqué précédemment la structure latérale 40
comprend la doublure de pied milieu 7, la doublure de brancard arriére 5
et la doublure de montant de baie 2. Dans cette variante, 'agencement 50
comprend également la premiere équerre 1. La premiére équerre 1 est
fixée sur la doublure de montant de baie 2 et sur la traverse de pavillon
avant 13. L'agencement 50 comprend encore une quatrieme équerre 12.
La quatrieme équerre 12 est fixée sur la doublure de brancard arriere 5 et
sur la traverse de pavillon centrale 14. De préférence, 'agencement 50
comprend encore une troisieme équerre 11. La troisieme équerre 11 est
fixée sur la doublure de pied milieu 7 et sur la doublure de montant de baie
2. La troisieme équerre 11 est ainsi destinée a participer a la fixation du
toit en verre et/ou ouvrant 33. Avantageusement, dans cette variante,
'agencement 50 comprend encore un support 10. Le support 10 est
destiné a participer a la fixation du toit en verre et/ou ouvrant 33. Pour la
fixation du support ou élément latéral 10, il convient de prévoir une mise
en opération pour le cété de caisse avec activation de deux poingons par
exemple pour avoir deux trous par exemple permettant de pré-positionner
cet élément 10 par rivetage avant assemblage par soudure par points par
exemple. A noter que le support 10 ou élément latéral peut étre mis en

place sans conséquence sur la version avec toit télé 32.

De préférence, le pontet 3 peut étre agencé aussi bien avec un toit en téle
32 qu’un toit en verre et/ou ouvrant 33.

Avantageusement, comme illustré sur les figures 6, 7 et 8, le support 10
est agencé sur un rebord 22’ du montant de baie 22. De préférence, le
support 10 ou élément latéral de liaison du toit en verre fixe ou ouvrant 33,
integre la fonction piste d’encollage. Ainsi une piste d’encollage, c’est-a-
dire une surface destinée a recevoir de la colle, par exemple un cordon de
colle S, concourant a maintenir la partie vitrée du toit par exemple sur le

support 10, est prévue. La piste d’encollage peut étre utilisée a la fixation
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d’'un vitrage de toit en verre fixe ou a la fixation d’'une partie fixe latérale et
avant d’un toit ouvrant. Comme illustré sur la figure 8, la piste d’encollage
s’étend au niveau de la troisieme équerre 11 sur le support 10, et ce,
jusque sur la traverse de pavillon centrale 14. Ainsi, la piste d’encollage
peut étre utilisée a la fixation d’un vitrage de toit en verre fixe ou a la fixation
d’'une partie fixe latérale et arriere d'un toit ouvrant. A noter que, comme
illustré sur les figures 5 et 6, un élément de fermeture traverse 39 est alors
prévu, disposé d’'une part sur la premiére équerre 1 et d’autre part sur le
support 10. L’élément de fermeture traverse 39, tout comme le support 10,
vient sur le rebord 22’ du montant de baie 22. A noter que la premiere
équerre 1 est congue géométriquement pour accepter la surépaisseur de
I'élément fermeture traverse 39. Toutefois, méme en cas de toit « normal »

ou t6lé 32, la premiére équerre 1 est également adaptée.

Ainsi la faisabilité d’assemblage, tout comme I'engagement des matiéres,
en particulier au niveau de la doublure de montant de baie 2 et de la

doublure de brancard arriére 5 sont améliorés.

En effet, comme illustré sur les figures 2 et 3, la premiére équerre 1 et la
deuxiéme équerre 4 constituent des interfaces facilitant 'assemblage de
la traverse de pavillon avant 9 et de la traverse de pavillon centrale 8 avec
la doublure de montant de baie 2 dans le cas du toit t6lé 32.

A noter, que 'agencement 50 comprend encore un anneau de renforts 34.
Cet anneau de renforts 34 comprend par exemple un renfort de pied avant
et/ou un renfort de brancard avant et/ou un renfort de pied milieu et/ou un
renfort de bavolet. Comme illustré sur les figures 3, 5, 6, 7 et 10, 'anneau
de renforts 34 est agencé, disposé, sur le dessus d’un bord latéral intérieur
2’ de la doublure de montant de baie 2. L’anneau de renfort 34 est
également fixé a la doublure de brancard 5, notamment au niveau de sa
partie verticale d’extrémité. Préférentiellement, le bord inférieur de

'anneau de renfort 34 s’étend dans un plan sensiblement identique a celui
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de la doublure de brancard 5 de telle sorte qu’il est disposé en appui contre
une face intérieure de la doublure de brancard, comme cela est illustré sur

la figure 8.

Comme illustré sur les figures 4 a 8, dans le cas d’un toit en verre fixe et/ou
ouvrant 33, la premiére équerre 1 constitue une interface facilitant
'assemblage de la traverse de pavillon avant 13 avec la doublure de
montant de baie 2. La quatrieme équerre 12 constitue une interface
facilitant 'assemblage de la traverse de pavillon centrale 14 avec la
doublure de brancard arriere 5. La troisieme équerre 11 constitue une
interface facilitant par exemple 'assemblage du toit 33 avec la doublure de
montant de baie 2 et participant au maintien de I'élément 10.

A noter que la doublure de brancard arriere 5 comprend une interface de
fixation destinée a recevoir soit le pontet 6 de fixation d’une poignée de
maintien pour un passager arriere en version toit télé 32, soit la quatrieme
équerre 12 de fixation de la traverse de pavillon centrale 14 en version toit
en verre fixe ou toit ouvrant. Alternativement, la doublure de brancard
arriere 5 peut par exemple recevoir le pontet 6 et la quatrieme équerre 12

en version toit en verre fixe ou ouvrant.

Grace aux moyens de fixation que constituent les premiéere, deuxieme,
troisieme et quatrieme équerres de liaison ou de fixation, la doublure de
montant de baie 2 est dotée d’une forme plus réguliére, comportant peu
voire pas d’excroissance. Autrement dit, ses carres ou bords 27, illustrés
sur les figures 3, 5, 6 et 7, ne sont pas impactés par des accidents
géométriques, c’est-a-dire qu’il n'y a pas ou trés peu de changements de
formes. Une telle régularité améliore les performances, notamment la
stabilité et le comportement en cas de choc, en particulier en cas de choc
frontal. En outre, la régularité de la doublure de montant de baie 2 facilite
I'étape d’obtention de la doublure de montant de baie par emboutissage.
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Enfin, la conformité géométrique, autrement dit la tenue des cibles
géomeétriques de la doublure de montant de baie est atteinte aisément.

De plus la doublure de montant de baie 2 est de grande longueur selon la
direction longitudinale. En effet, la doublure de montant de baie 2 s’étend,
vers l'arriere du véhicule, au-dela d’'un pied milieu 23. Cela concourt a
assurer une continuité structurelle sur la ligne de montant de baie et a
réduire la présence d'accident de forme pouvant conduire a des
instabilités, tels que des flambements locaux, lors du chargement en choc
frontal. En outre, le rapport entre la masse de matiére nécessaire a la
production et la masse de matiére réellement utilisée dans la doublure de
montant de baie finale est optimale.

Ainsi, la premiére équerre 1, la doublure de montant de baie 2, la doublure
de brancard arriére 5 et la doublure de pied milieu 7 sont identiques quel
gue soit le type de pavillon, a savoir en verre fixe et/ou ouvrant 33 ou télé
32. Autrement dit la diversité des pieces s’en trouve réduite, les deuxieéme,
troisieme et quatrieme équerres 4, 11, 12 rapportées étant traitées de
maniere globale de fagon a ne gérer qu’une seule référence de doublure
de montant de baie 2, de doublure de brancard arriére 5, de doublure de
pied milieu 7 et de premiére équerre 1 de liaison de traverse de pavillon
avant 9, 13. Evidemment, les empilages et mises en place de zones
d’accostages sont traités en conséquence. Cette standardisation génere
des économies conséquentes, en particulier en termes d'espace de
stockage concernant les doublures de montant de baie 2 encombrantes,
désormais standards. Effectivement, pour un méme modele de véhicule, il
suffit de produire des doublures de montant de baie droites et des
doublures de montant de baie gauches, et ce, quel que soit son type de

toit et quel que soit le cété de sa direction.
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En résumé, en cas de toit tolé 32, on a recours a la deuxieme équerre 4.
En cas de toit vitré 33, on n'utilise pas de deuxiéme équerre 4 mais une

troisieme équerre 11 et une quatrieme équerre 12.

Un mode d’exécution d’un procédé d’obtention de la structure latérale 40
c6té droit de la caisse 30 du véhicule automobile 20 est décrit ci-aprés.

Le procédé comprend une étape de fourniture de la premiere équerre 1,
de la doublure de brancard arriére 5 et de la doublure de montant de baie
2. Vient ensuite une étape de fixation, de préférence par soudage, de la
premiéere équerre 1 et de la doublure de brancard arriére 5 sur la doublure
de montant de baie 2.

En cas de présence de la direction du véhicule du cété gauche, vient alors
une étape de fourniture du pontet 3 de poignée avant suivie d’une étape
de fixation du pontet 3 de poignée avant sur la doublure de montant de
baie 2 cbté droit. De préférence, cette étape de fixation du pontet 3 est
réalisée en deux temps. En effet, dans un premier temps le pontet 3 est
pré-positionné grace a deux rivets et dans un deuxiéme temps le pontet 3
est soudé sur la doublure de montant de baie 2.

Evidemment, dans un procédé d’obtention de la structure latérale gauche,
en cas de présence de la direction a gauche, il n'est pas prévu de
fourniture ni de fixation d’'un pontet de poignée avant. Par contre, dans un
procédé d’obtention de la structure latérale gauche et en cas de direction
a droite, le pontet de poignée avant est fixé sur la doublure de montant de
baie cbété gauche. Enfin, dans un procédé d’obtention de la structure
latérale droite et en cas de direction a droite, il n’est pas prévu de fourniture

ni de fixation d’'un pontet de poignée avant.

En cas de caisse 30 destinée a recevoir le toit tdlé 32, alors le procédé

comprend une étape de fourniture de la deuxiéme équerre 4 et du pontet
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6 de poignée arriere. Vient ensuite une étape de fixation de la deuxieme
équerre 4 sur la doublure de montant de baie 2 et une étape de fixation du
pontet 6 de poignée arriére sur la doublure de brancard arriére 5 et,
éventuellement, sur la doublure de montant de baie 2. De préférence, cette
étape de fixation est réalisée en deux temps. En effet, dans un premier
temps la deuxieme équerre 4 est pré-positionnée grace a deux rivets et
dans un deuxieme temps la deuxiéeme équerre 4 est soudée sur la
doublure de montant de baie 2. De méme, dans un premier temps le pontet
6 de poignée arriere est pré-positionné grace a deux rivets et dans un
deuxiéme temps le pontet 6 est soudé sur la doublure de brancard arriere
5 et, éventuellement, sur la doublure de montant de baie 2. A noter que
ces pré-positionnements par le biais de rivets nécessitent des trous 16
préalables pour le passage des rivets, comme illustré sur la figure 2. Vient
ensuite une étape de fourniture de la doublure de pied milieu 7, suivie
d'une étape de fixation de la deuxieme équerre 4 sur la doublure de pied
milieu 7. De préférence, cette étape de fixation est réalisée par soudage
de plusieurs épaisseurs, par exemple de soudage de I'épaisseur de la
doublure de pied milieu 7 avec I'épaisseur de la deuxiéme équerre 4,
éventuellement avec I'épaisseur de la doublure de montant de baie 2,

comme illustré sur la figure 3.

Alternativement, en cas de caisse 30 de la variante destinée a recevoir le
toit vitré et/ou ouvrant 33, alors le procédé comprend une étape de
fourniture de la troisieme équerre 11 et de la quatriéme équerre 12. Vient
ensuite une étape de fixation de la troisieme équerre 11 sur la doublure de
montant de baie 2 et une étape de fixation de la quatrieme équerre 12 sur
la doublure de brancard arriere 5. De préférence, cette étape de fixation
est réalisée en deux temps. En effet, dans un premier temps la troisieme
équerre 11 est pré-positionnée grace a deux rivets et dans un deuxieme
temps la troisieme équerre 11 est soudée sur la doublure de montant de
baie 2. De méme, dans un premier temps la quatrieme équerre 12 est pré-

positionnée grace a deux rivets et dans un deuxiéme temps la quatrieme



10

15

20

25

30

15

équerre 12 est soudée sur la doublure de brancard arriere 5. A noter que
ces pré-positionnements par le biais de rivets nécessitent des trous
préalables (non illustrés) pour le passage des rivets. Vient ensuite une
étape de fourniture de la doublure de pied milieu 7 suivie d’'une étape de
fixation de la troisieme équerre 11 sur la doublure de pied milieu 7. De
préférence, cette étape de fixation est réalisée par soudage de plusieurs
épaisseurs, par exemple de soudage de I'épaisseur de la doublure de pied
milieu 7 avec I'épaisseur de la troisieme équerre 11, éventuellement avec
I'épaisseur de la doublure de montant de baie 2, comme illustré sur la
figure 7.

Quel que soit le type de toit et le cété de la direction, le procédé comprend
de préférence une étape de fourniture de I'anneau de renforts 34. Vient
ensuite une étape de fixation de cet anneau de renforts 34 a la structure

latérale 40. Cette étape de fixation est de préférence réalisée par soudage.

Le procédé comprend encore une étape de fourniture d’'une peau de coté
de caisse 41 illustrée notamment sur les figures 3 et 8. De préférence, la
peau de cbété de caisse 41 cbOté droit, respectivement c6té gauche,
comprend le montant de baie 22 cété droit, respectivement cété gauche.
Vient ensuite une étape de fixation de cette peau de cbté de caisse 41 a
la structure latérale 40. La encore, de préférence, cette étape de fixation

est réalisée par soudage.

Dans le cas de la caisse 30 de la variante, autrement dit avec toit en verre
et/ou ouvrant 33, le procédé comprend encore une étape de fourniture du
support 10 destiné a participer a la fixation du toit en verre et/ou ouvrant
33. Vient ensuite une étape de fixation du support 10 sur la structure
latérale 40. La encore, de préférence, cette étape de fixation est réalisée
en deux temps. En effet, dans un premier temps le support 10 est pré-
positionnée grace a deux rivets et dans un deuxieme temps le support 10

est soudé sur la structure latérale 40. A noter que ces pré-positionnements
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par le biais de rivets nécessitent des trous préalables (non illustrés) pour
le passage des rivets. Comme évoqué précédemment, de préférence le
support 10 vient se fixer sur la peau de cbté de caisse 41, plus précisément

sur la bordure 22° du montant de baie 22.

Un mode d’exécution d’'un procédé d'obtention de I'agencement 50 de la

caisse 30 du véhicule automobile 20 est décrit ci-aprés.

Le procédé d’obtention de 'agencement 50 comprend une étape de mise
en ceuvre d’'un procédé d’obtention de la structure latérale 40. Vient
ensuite une étape de fourniture de la traverse de pavillon avant 9, 13 et de
la traverse de pavillon centrale 8, 14. Les traverses sont avantageusement
simplement posées sur leurs équerres respectives ce qui les calent

naturellement.

De préférence, comme illustré en particulier sur les figures 3 et 8, au moins
un crochet de rétention 17 est ménagé en saillie sur chaque équerre et est
destiné a venir s’insérer dans au moins un orifice 18 sur la traverse
correspondante. Les crochets de rétention 17 associés aux orifices 18
permettent d’éviter un déplacement excessif des traverses selon la
direction verticale. Un tel déplacement pourrait faire sortir les traverses de
leurs zones d’accueil respectives, en particulier au cours de I'éventuel

convoyage préalable a la fixation des traverses.

Vient ensuite une étape de fixation de la traverse de pavillon avant 9, 13
posée sur la premiere équerre 1. Préalablement ou a la suite de cette
étape, une étape de fixation de la traverse de pavillon centrale 8, 14 posée
sur la deuxiéme équerre 4 ou sur la quatrieme équerre 12 est prévue.
Avantageusement, la premiére équerre 1 est soudée sur la traverse de
pavillon avant 9, 13. Avantageusement, la deuxiéeme équerre 4 ou la
guatrieme équerre 12 est soudée sur la traverse de pavillon centrale 8, 14

correspondante.
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En cas de toit vitré 33, vient ensuite une étape de fourniture de I'élément
de fermeture 39 de traverse de pavillon avant 13. Vient ensuite une étape
de fixation de cet élément de fermeture 39 sur la traverse de pavillon avant

13 et, de préférence sur le support 10.

En remarque, la solution selon I'invention atteint donc I'objet recherché de
simplifier les assemblages entre une doublure de montant de baie et des
traverses de pavillon tout en améliorant 'engagement des matiéres et
présente les avantages suivants :

- elle est économique gréce a la standardisation de certaines pieces ;

- elle peut étre adaptée a tous types de caisses de véhicules automobiles.
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Revendications

1. Agencement (50) comprenant une structure latérale (40) de
véhicule, notamment de véhicule automobile (20), une traverse de
pavillon avant (9 ; 13) et une traverse de pavillon centrale (8 ; 14),
la traverse de pavillon avant (9 ; 13) et la traverse de pavillon
centrale (8 ; 14) s’étendant transversalement ou sensiblement
transversalement, la structure latérale (40) comprenant une
doublure de pied milieu (7) et une doublure de montant de baie (2)
d'une caisse (30) de véhicule, caractérisé en ce que 'agencement
(50) comprend une premiere équerre (1) fixée sur la doublure de
montant de baie (2) et sur la traverse de pavillon avant (9 ; 13), la
doublure de montant de baie (2) s’étendant au-dela d’'un pied milieu
(31) vers larriere d’'une telle caisse (30) selon la direction

longitudinale ou sensiblement longitudinale.

2. Agencement (50) selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que I'agencement (50) comprend une deuxieme
équerre (4) fixée sur la traverse de pavillon centrale (8) et sur la
doublure de montant de baie (2) et sur la doublure de pied milieu

(7).

3. Agencement (50) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la structure latérale (40) comprend une doublure de
brancard arriere (5), notamment fixée au niveau d’'une extrémité

arriere (2R) de la doublure de montant de baie (2).

4. Agencement (50) selon la revendication 1, caractérisé en ce
que 'agencement (50) comprend une doublure de brancard arriere
(5), notamment fixée au niveau d’'une extrémité arriere (2R) de la

doublure de montant de baie (2), et une quatrieme équerre (12)



10

15

20

25

30

19

fixée sur la doublure de brancard arriere (5) et sur la traverse de
pavillon centrale (14).

5. Agencement (50) selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que lI'agencement (50) comprend une troisieme
équerre (11) fixée sur la doublure de pied milieu (7) et sur la
doublure de montant de baie (2), la troisieme équerre (11) étant
destinée a participer a la fixation d’un toit en verre et/ou d’un toit
ouvrant (33).

6. Agencement (50) selon l'une des revendications 4 ou 5,
caractérisé en ce que 'agencement (50) comprend un support (10)
destiné a participer a la fixation d’un toit en verre et/ou d’un toit
ouvrant (33), notamment un support (10) intégrant une piste
d’encollage.

7. Agencement (50) selon [l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'agencement (50) comprend un
pontet (6) de poignée arriere, notamment fixé sur la doublure de

brancard arriere (5) par au moins un rivet et/ou soudage.

8. Agencement (50) selon [l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'agencement (50) comprend un
pontet (3) de poignée avant, notamment fixé sur la doublure de

montant de baie (2) par au moins un rivet et/ou soudage.

9. Véhicule, notamment véhicule automobile (20), caractérisé
en ce qu’il comprend au moins un agencement (50) selon l'une des

revendications précédentes.

10. Procédé de réalisation d’'un agencement (50) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 8,
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caractérisé en ce qu’il comprend une étape de fourniture d’'une
premiere équerre (1) cbté droit, respectivement c6té gauche, d’une
doublure de brancard arriere (5) cété droit, respectivement cété
gauche, et d’une doublure de montant de baie (2) cbté droit,
respectivement cbété gauche,

suivie d’'une étape de fixation de la premiere équerre (1) et de la
doublure de brancard arriere (5) sur la doublure de montant de baie
(2), notamment par soudage, et,

en cas de présence d’'une direction d’un tel véhicule c6té gauche,
respectivement c6té droit, alors le procédé comprend une étape de
fourniture d'un pontet (3) de poignée avant cbété droit,
respectivement cb6té gauche, suivie d’'une étape de fixation du
pontet (3) de poignée avant sur la doublure de montant de baie (2)
cOté droit, respectivement cbté gauche, notamment par au moins

un rivet et/ou soudage.
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