ROYAUME DE BELGIQUE BREVET D'INVENTION

NUMERO DE PUBLICATION : 1010460A3

NUMERO DE DEPOT : 09600685
Classif. Internat. : B21D

MINISTERE DES AFFAIRES ECONOMIQUES
Date de délivrance le : 01 Septembre 1998

Le Ministre des Affaires Economiques,

Vu la loi du 28 Mars 1984 sur les brevets d'invention, notamment 1'article 22;

Vu 1' arrété royal du 2 Décembre 1986 relatif & la demande ,a la délivrance et
au maintien en vigueur des brevets d invention, notamment 1'article 28;

Vu le grocés verbal dressé le 06 Adut 1996 & 15H10 a 1 'Office de la
Propriété Industrielle

ARRETE:

ARTICLE 1.~ Il est délivré & : RECHERCHE ET DEVELOPPEMENT DU GROUPE COCKERILL
SAMBRE, abrégé RD-CS
boulevard de Colonster B57, B-4000 LIEGE(BELGIQUE)

représenté elis) par : QUINTELIER Claude, GEVERS Patents S.A., Brussels Airport
Bus. Park-Holidaystr. 5-1831 DIEGEM.

un brevet d' invention d' une durée de 20 ans, sous réserve du Raiement des taxes
annuelles, pour : PROCEDE DE FABRICATION DE PﬁAQUES METALLIQUES EPAISSEUR VARIABLE.

INVENTEUR(S) : Magain Pascal, rue de Bailiévre 4, B-6470 Montbliart (BE); Valentin
Thibault, rue Cuvelier 38, B-5000 Namur (BE)

ARTICLE 2.- Ce brevet est délivré sans examen préalable de la_ brevetabilité
de 1 invention, sans garantie du mérite de 1 invention ou de 1'exactitude de
la description de celle-ci et aux risques et périls du(des) demandeurs(s).

Bruxelles, le 01 Septembre 1998
PAR DELEGATION, SRECIALE :

T

\ ' PETIT
memeaﬁmM



10

15

20

25

30

0560065543

" cédé de fabricatjo e es métal es
a aisseur va ble"

La présente invention est relative & un
procédé pour la fabrication de plaques métalliques,
telles que des tdles d'acier, présentant des variations
locales d'épaisseur et destinées a étre soumises & une
opération de déformation, comme par exemple un emboutis-
sage ou pliage.

I1 s'agit d'une technique dont le but consiste
essentiellement & fournir une plaque métallique qui soit
aussi l&gére que possible tout en pouvant résister aux
sollicitations auxquelles elle pourrait étre soumise.

Ceci est surtout important dans le domaine
automobile dans le cadre de la tendance globale a
1'allégement des véhicules. Cette technique consiste
plus particuliérement a& ne prévoir une épaisseur plus
importante des téles qu'aux endroits nécessaires pour
des raisons de résistance aux chocs, d'inertie ou de
rigidité par exemple. Il existe actuellement des
techniques de raboutage qui permettent d'associer
plusieurs parties de plaques au moyen d'une soudure.

Ces techniques présentent, toutefois, un
nombre relativement important de limitations et d'incon-
vénients. Ainsi, pour qu'une technique de raboutage
soit techniquement et économiguement réalisable, elle
doit permettre de ne prévoir une plus grande épaisseur
que 13 ol elle est effectivement nécessaire pour des
raisons fonctionnelles. De plus, le raboutage doit étre
effectué avant de procéder & l'opération de déformation,
telle que l'emboutissage, afin de limiter le nombre de
manipulations. Il existe trois techniques différentes
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pour réaliser l'assemblage de parties de plaques par
raboutage au moyen d'un cordon de soudure : la soudure
molette, la soudure au laser et la soudure haute fré-
quence.

Quoique la soudure au laser soit 1la plus
prometteuse, elle ne remplit que partiellement les
exigences auxquelles doit répondre un tel assemblage,
notamment au niveau des propriétés en service pouvant
résulter d'un manque de flexibilité du joint souds.

Par ailleurs, la soudure au laser est soumise
d un certain nombre de limitations non négligeables.

En effet, le rapport entre les épaisseurs de
parties de plagque A assembler ne peut généralement pas
dépasser 3. Les tolérances de coupe des parties de
plagque & souder sont treés é&troites. La forme des
cordons de soudure ne peut pas étre trop complexe, de
sorte que l'on est généralement limité A des soudures
rectilignes ou 1légérement courbées. Le cordon de
soudure étant généralement peu déformable, ‘il s'agit
donc de prévoir celui-ci dans des zones qui ne seront
Pas ou peu déformées, de sorte que certaines piéces sont
irréalisables.

Enfin, le prix d'un cordon de soudure est
fonction de sa longueur, ce qui est désavantageux pour
les piéces présentant un haut rapport périmétre sur
surface.

Un des buts essentiels de la présente inven-
tion est de présenter un procédé trés simple ne nécessi-
tant aucun outillage particulier et é&conomiquement
intéressant qui, de plus, permet de remédier aux incon-
vénients des techniques de raboutage dont question ci-
dessus.

A cet effet, suivant 1l'invention, avant de
soumettre les plaques & l'opération de déformation, on
fixe au moins une surépaisseur sur au moins une des

faces de ces derniéres en des endroits appropriés au
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moyen d'un adhésif collant et ductile & température
ambiante pouvant former une couche se fixant fermement
a4 la face des plagues et & la surépaisseur appliquée sur
celle-ci, de maniére & former un tout rigide.

Avantageusement, on utilise un adhésif polymé-
risable, de préférence a chaud.

Suivant une forme de réalisation particuliére
de l'invention, aprés avoir fixé la surépaisseur sur la
plagque métallique au moyen de 1l'adhésif précité, on
soumet la plaque munie de cette surépaisseur d'abord a
une déformation pour donner a celle-ci la forme voulue
et ensuite on la soumet 3 une opération de cuisson, par
exemple aprés l'avoir soumise & un traitement de peintu-
re, permettant de polymériser 1l'adhésif et de fixer
ainsi rigidement'la surépaisseur i la plague métallique.

D'autres détails et particularités de 1'inven-
tion ressortiront de la description donnée ci-aprés, a
titre d'exemple non limitatif, de quelques formes de
réalisation particuliéres du procédé suivant l'invention
avec référence aux dessins annexés.

La figure 1 est une vue schématique partielle
en perspective d'une plague métallique pourvue d'épais-
seurs de renforcement avant déformation.

La figure 2 est, & plus grande échelle, une
section suivant la ligne II-II de la figure 1.

La figure 3 est une vue schématique partielle
en perspective d'un absorbeur de chocs réalisé a partir
de deux plaques du type de celle représentée A la figure
1.

La figure 4 est une vue schématique en pers-
pective d'un pied-milieu de voiture automobile pourvu
intérieurement d'une surépaisseur suivant 1'invention.

La figure 5 est une section suivant la ligne
V-V- de la figure 4.
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Dans les différentes figures, les mémes
chiffres de référence se rapportent & des éléments
identiques ou analogues.

La présente invention concerne un procédé pour
la fabrication de plaques métalliques, plus particulie-
rement de tdles d'acier, présentant une ou plusieurs
variations 1locales d'épaisseur, qui sont destinées a
étre soumises a une opération de déformation, telle
qu'un emboutissage ou pliage.

Ce procédé se caractérise par le fait que,
avant de soumettre une plaque & une opération de défor-
mation, on fixe au moins une surépaisseur sur au moins
une des faces de cette plaque en un endroit approprié,
qui est par exemple particulidrement sollicité&, au moyen
d'un adhésif collant et ductile & température ambiante,
d'une maniére telle & former une couche se fixant
fermement, d'une part, & la plaque et, d'autre part, &
la surépaisseur pour former un ensemble parfaitement
uni.

A cet égard, il est généralement important que
l'épaisseur de l'adhésif méme soit aussi réduite que
possible, par exemple de tout au plus 1 mm et de préfé-
rence de 0,5 mm, pour que le contact entre la surépais-
seur et la plaque soit aussi intime que possible et que
cet adhésif ne puisse pas influencer les propriétés
mécaniques et d'emboutissage. De plus, la surépaisseur
est de préférence de la méme nature que la plaque sur
lagquelle elle est fixée.

En fait, 1le procédé suivant 1l'invention
consiste 3 appliquer des renforts localisés de forme
quelconque sur un flan avant emboutissage au moyen d'un
adhésif qui soit de préférence polymérisable a chaud,
par exemple lors d'une opération thermique postérieure
a4 1l'emboutissage a des températures de l'ordre de 120°C
a4 220°C. Plus haute sera la température, au plus court

sera le temps de polymérisation. Ainsi, pour une
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température de l'ordre de 200°C, le temps de cuisson
peut étre de l'ordre de 10 minutes.

De plus, pour assurer une bonne tenue de la
surépaisseur au flan, une pression peut étre appliquée
sur la surépaisseur avant ou lors de la polymérisation
ou cuisson.

Dans le cas de pidces devant étre peintes, la
polymérisation pourrait ainsi avoir lieu dans le four de
cuisson de la peinture ol la température est générale-
ment de 1l'ordre de 180°C. D'une maniére pratique,
1'adhésif se présente avantageusement sous forme d'un
ruban flexible & double face collante de préférence
d'une épaisseur de l'ordre de 0,5 mm.

Un type d'adhésif qui convient trés bien est
un adhésif a base d'une résine acrylique et/ou époxy du
type "3M Structural Binding Tape 9245", commercialisé
par la société Minnesota Mining and Manufacturing
Company (3M).

Par ailleurs, dans certains cas, par exemple
lorsque la plaque munie d'une surépaisseur doit étre
soumise & de fortes déformations, il pourrait étre utile
de prévoir des moyens de fixation mécaniques et/ou des
soudures entre la plaque et la surépaisseur.

Les avantages du procédé suivant 1'invention
par rapport aux techniques connues sont nombreux. En
effet, il est par exemple possible d'utiliser des
renforts d'épaisseurs tréds variables entre de trés
grandes limites, indépendamment de 1'épaisseur de la
plaque sur laquelle ils doivent étre fixés.

L'emboutissage n'est pas du tout géné par la
présence de la surépaisseur étant donné que l'adhésif,
4 1'état non polymérisé, possdde des propriétés de
flexibilité qui lui permettent de suivre 1'écoulement
des plaques avec les surépaisseurs lors de 1l'emboutissa-

ge.
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Le fait qu'il soit possible d'utiliser un
adhésif qui assure déja une bonne tenue de la surépais-
seur avant polymérisation permet un transport et une
manipulation aisés des plaques munies de surépaisseurs
avant emboutissage. De cette fagon, 1l'opération de
fixation des surépaisseurs sur les plaques peut é&tre
entiérement séparée de celle de 1l'emboutissage ultérieur
et avoir lieu par exemple & l'usine de laminage, de
sorte que les plaques avec leurs surépaisseurs prétes a
étre embouties puissent ensuite étre transportées che:z
le consommateur qui dispose des installations d'embou-
tissage nécessaires. Ceci est trés important pour
1'industrie automobile qui peut confier la fixation des
surépaisseurs de renforcement sur les téles afin de ne
pas avoir a s'équiper.

L'avantage important pour l'industrie automo-
bile est qu'elle, de son cété, ne doit prévoir aucun
changement dans sa ligne de production ou d'étape
supplémentaire.

Par ailleurs, le fait que la polymérisation a
seulement lieu aprés 1l'emboutissage a pour effet, outre
un reldchement des tensions internes, d'augmenter
considérablement les propriétés physiques de l'adhésif
et de 1lui permettre de reprendre les contraintes en
service. On profite donc & la fois des propriétés de
flexibilité de 1'adhésif avant la polymérisation et des
propriétés de rigidité aprés la polymérisation. Si on
fait usage d'un adhésif pouvant polymériser a des
températures de l'ordre de 160 & 200°C, cette polyméri-
sation peut avantageusement avoir 1lieu en 1ligne de
cuisson des peintures automobiles, de sorte qu'il n'y a
donc, comme déja mentionné ci-dessus, aucune é&tape a
ajouter sur la ligne de fabrication.

L'invention sera illustrée davantage par les
exemples concrets donnés ci-aprés avec référence aux
dessins annexés.



10

15

20

25

30

35

o)

8

<
<
oo

-7 -

EXEMPLE 1

Cet exemple concerne la fabrication d'un
absorbeur de choc tel que montré a la figure 3.

Il s'agit, plus particuliérement, d'un caisson
d'une longueur "L" de 200 mm, d'une hauteur "H" de 80 mm
et d'une largeur "1" de 80 mm réalisé par emboutissage
de deux flans d'acier 1 plans identiques de 0,8 mnm
d'épaisseur sur chacun desquels ont été collées deux
épaisseurs 2 s'étendant aux endroits ol aura ultérieure-
ment lieu le pliage des flans 1 par emboutissage.

Un tel flan 1 a été illustré aux figures 1 et
2. Comme montré plus en détail & la figure 2, ces
épaisseurs 2 sont fixées aux flans 1 par un ruban
d'adhésif 3. Il s'agit notamment d'un ruban a double
face collante en résine acrylique, connu sous la dénomi-
nation commerciale "TESA 51965" ne nécessitant pas de
polymérisation ultérieure.

Les épaisseurs 2 sont formées par des bandes
d'acier d'une épaisseur de 0,4 mm et d'une largeur de
20 mm. Les rubans d'adhésif précités 3, présentant la
méme largeur que les bandes d'acier 2, sont d'abord
posés sur ces derniédres et l'ensemble ainsi obtenu est
alors pressé par un rouleau normalisé de 1 kg sur les
flans 1 aux endroits appropriés.

Les flans 1 portant les bandes d'acier 2 sont
déformés par emboutissage au moyen d'une matrice classi-
que de manidre i obtenir deux piéces identiques de
section en U et munies chacune de deux rebords latéraux
4. Les bandes d'acier 3 prennent ainsi la forme d'un
équerre & ailes identiques.

Oon assemble ensuite les deux piéces ainsi
obtenues de maniére a4 ce que leurs rebords 4 s'adaptent
les uns contre les autres et on les solidarise par des
points soudés 5. De plus, on ajoute éventuellement
encore, par exemple aux deux extrémités de chacune des
ailes des bandes d'acier 3, un point soudé 6 afin d'évi-

oz
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ter le risque de désolidarisation. On obtient ainsi un
absorbeur de choc de 500 g.

Comparé & un absorbeur de choc classique du
méme type sans les épaisseurs 2, on obtient un gain de
poids de l'ordre de 26 %.

En effet, pour obtenir un absorbeur de choc
présentant les mémes propriétés mécaniques, si on ne
prévoyait pas de surépaisseurs aux endroits les plus
sollicités, il faudrait utiliser des flans présentant
une épaisseur de 1,2 mm au lieu de 0,8 mm, ce qui
porterait le poids & 674 q.

EXEMPLE 2

Cet exemple se rapporte & la réalisation d'un
pied-milieu de voiture automobile, c'est-i-dire 1le
montant situé entre la portidre avant et la portiére
arriére. Il présente une longueur de 1,2 m. Un tel
pied a été représenté schématiquement aux figures 4 et
5.

Comme pour 1'absorbeur de choc de 1l'exemple 1,
on part d'un flan 1 en acier sur lequel sont fixées des
bandes de renforcement d'acier 2. Le flan 1 présente
également une épaisseur de 0,8 mm, tandis que les
renforts 2 présentent une épaisseur de 0,4 mnm. Ces
derniers sont appliqués sur le flan 1 au moyen d'un
ruban d'adhésif 3 & double face collante du type commer-
cialisé par la société Minnesota Mining and Manufactu-
ring Company sous la dénomination commerciale "3M
Structural Binding Tape 9245". Ce ruban est suffisam-
ment souple pour pouvoir subir 1'emboutissage.

Aprés l'emboutissage, la piéce emboutie ainsi
obtenue, telle que représentée a la figure 4, passe en
ligne de peinture comprenant une étape de cuisson a une
température de l'ordre de 180°C.

La résine, dont est constitué le ruban d'adhé-
sif, polymérise A cette température en formant un lien
trés rigide entre le flan 1 et la bande de renforcement

b

s

5
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2. Il n'y a donc pas d'opération supplémentaire pour
réaliser cette polymérisation.

Comme dans l'exemple 1, on obtient un gain
considérable en poids sans diminuer la résistance au
choc, comparé aux pieds-milieu classiques dans lesquels
de tels renforts ne sont pas prévus.

Ainsi, pour réaliser un pied-milieu classique
sans de tels renforts, il faut utiliser une téle de
1,2 mm d'épaisseur au lieu de 0,8 mm lorsque de tels
renforts sont prévus.

Le poids est, dans ce cas, de 3,414 kg alors
que, suivant l'invention, gréce a la présence de ren-
forts & des endroits appropriés, on peu diminuer ce
poids de 300 g.

Il est bien entendu que le procédé suivant
1'invention n'est pas limité aux formes de réalisation
décrites ci-dessus et illustrées par les dessins an-
nexés, mais que bien des variantes peuvent étre envisa-
gées sans sortir du cadre de la présente invention. 1Il
en est de méme pour l'adhésif utilisé qui peut également
se présenter sous forme d'une enduction, par exemple,
appliquée au moyen d'un pinceau ou par pulvérisation sur
les surfaces du flan et d'es renforts a appliquer sur
ces derniéres. Par ailleurs, on peut, dans certains
cas, également faire usage d'un adhésif ne nécessitant
pas de polymérisation ou d'un adhésif pour lequel la
polymérisation peut avoir lieu a température ambiante.

(=

- -
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication de plaques
métalliques, telles que des tdles d'acier, présentant
des variations locales d'épaisseur et destinées a étre
soumises a une opération de déformation, telle qu'un
emboutissage, caractérisé en ce que, avant de soumettre
les plaques (1) & l'opération de déformation, on fixe au
moins une surépaisseur (2) sur au moins une des faces de
ces derniéres en des endroits appropriés au moyen d'un
adhésif (3) collant et ductile & température ambiante
pouvant former une couche se fixant fermement a4 la face
des plaques et & la surépaisseur appliquée sur celle-ci,
de maniére a former un tout rigide.

2. Procédé suivant 1la revendication 1,
caractérisé en ce que l'on utilise un adhésif polyméri-
sable, de préférence a chaud.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que l'on fait usage d'un adhésif (3)
se présentant sous forme d'un ruban flexible i double
face collante.

4. Procédé suivant 1l'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce que l'on utilise
un adhésif & base d'une résine acrylique et/ou époxy,
notamment du type "3M Structural Binding Tape 9245",
commercialisé par la société Minnesota Mining and
Manufacturing Company (3M).

5. Procédé suivant 1l'une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce que, aprés avoir
fixé la surépaisseur (2) sur la plaque métallique (1) au
moyen de 1l'adhésif précité (3), on soumet la plaque (1)

~

munie de cette surépaisseur (2) d'abord & une déforma-
tion pour donner & celle-ci la forme voulue et ensuite
on la soumet & une opération de cuisson, par exemple
aprés 1l'avoir soumise & un traitement de peinture,
permettant de polymériser 1l'adhésif et de fixer ainsi

rigidement la surépaisseur (2) a la plaque métallique (1).
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6. Procédé suivant la revendication 5,
caractérisé en ce que, aprés avoir fixé la surépaisseur
(2) sur la plaque métallique au moyen de l'adhésif, on
prévoit des moyens de fixation mécaniques et/ou des
soudures (6) entre la plaque (1) et la surépaisseur (2).
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