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54y METHOD FOR MAKING A SKIP BODY WITH A CONCAVE

CROSS SECTION

54y PROCEDE DE FABRICATION D’UN CORPS DE BENNE A

PROFIL CONCAVE

(57) Le procédé permet de former d’une seule piece un
corps de benne & profil concave 4 partir d’un grand
format (1) de téle en imposant un profil voisin par des
moyens de conformation (2), en solidarisant, tout en
maintenant ce profil voisin, une plaque d’obturation (10)
a I'une des extrémités (9) et a Iautre extrémité (12) un
renfort (13) de rigidification conformé selon le profil
définitif, puis apres avoir rigidifi¢ les bords
longitudinaux, de procéder a un traitement mécanique
des zones 4 forte incurvation et de lacher la prise des
moyens de conformation (2). Cette invention concerne
les constructeurs de bennes et plus généralement les
carrossiers de véhicules utilitaires.

I*I Industrie Canada  Industry Canada

(57) A method for forming a one-piece skip body with a
concave cross section from a large metal sheet (1) by
imparting an approxXimate cross section to the sheet using
shaping means (2) is disclosed. According to the method,
the approximate cross section is maintained while a
sealing plate (10) is secured to one end (9) and a
stiffening reinforcement member (13) shaped according
to the final cross section is attached to the other end (12).
The longitudinal edges are stiffened then the most curved
areas are mechanically treated and the shaping means (2)
are released. The method is relevant to skip
manufacturers and more generally to builders of utility
vehicles.
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(54) Title: METHOD FOR MAKING A SKIP BODY WITH A CONCAVE CROSS SECTION

(54) Titre: PROCEDE DE FABRICATION D'UN CORPS DE BENNE A PROFIL CONCAVE

(57) Abstract

A method for forming a one-piece skip body with a concave cross section
from a large metal sheet (1) by imparting an approximate cross section to the sheet
using shaping means (2) is disclosed. According to the method, the approximate
cross section is maintained while a sealing plate (10) is secured to one end (9) and
a stiffening reinforcement member (13) shaped according to the final cross section
is attached to the other end (12). The longitudinal edges are stiffened then the most
curved areas are mechanically treated and the shaping means (2) are released. The
method is relevant to skip manufacturers and more generally to builders of utility
vehicles.

(57) Abrégé

Le procédé permet de former d’une seule pidce un corps de benne a profil
concave A partir d’un grand format (1) de tble en imposant un profil voisin par des
moyens de conformation (2), en solidarisant, tout en maintenant ce profil voisin,
une plaque d’obturation (10) 2 I'une des extrémités (9) et a 'autre extrémité (12)
un renfort (13) de rigidification conformé selon le profil définitif, puis apres avoir
rigidifi€ les bords longitudinaux, de procéder 2 un traitement mécanique des zones
a forte incurvation et de ldcher la prise des moyens de conformation (2). Cette invention concerne les constructeurs de bennes et plus
généralement les carrossiers de véhicules utilitaires.




CA 02247525 1998-08-25

WO 97/31728 PCT/FR97/00345

10

15

20

25

30

35

PROCEDE DE FABRICATION D'UN CORPS DE BENNE
A PROFIL CONCAVE

L'invention se rapporte & un procédé de
fabrication d'un corps de benne & profil concave et
plus particuliérement & fond incurvé & courbure
continue & partir d'une feuille de td&le de grand format
permettant la fabrication d'une seule piéce.

Les bennes & fond incurvé sont réalisées
actuellement par pliage. La forme concave du profil de
section transversale résulte d'une succession de plis
longitudinaux procurant au profil de section un contour
polygonal.

' Cette succession de plis ne s'avére pas
satisfaisante pour différentes raisons.

D'abord, un corps de benne adapté doit
présenter une structure intérieure en contact avec la
charge, la plus lisse possible et sans aréte pour
éviter la rétention de résidus préjudiciables au bon
déchargement et & la bonne tenue du métal dans le
temps, résidus dont la présence est peu souhaitable en
raison de leur mélange possible avec la matiére du
chargement suivant.

De plus, certains métaux comme 1'aluminium
nécessitent une grande précaution de pliage.

Par ailleurs, d'autres métaux intéressants
tels que l'acier & haute limite élastique dit HLE ou
THLE ne peuvent garder une forme définitive sans
pliage. L'emploi de ces métaux s'avére particuliérement
pénalisant sur des formats de longueur importante
difficiles & réaliser d'une seule piéce comme les corps
de bennes. Ces métaux en grands formats s'avérent
encore plus contraignants & conformer voire impossibles
autrement que par pliage sur des formes destinées a
s'encastrer l'une dans l'autre comme les corps de benne
avec leur berceau réceptegr de forme complémentaire.

De plus, en raison de ces formes
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complémentaires il faut assurer une parfaite
concentricité entre les pliages du corps de benne et
ceux du berceau. Cette technigue nécessite aussi pour
sa mise en oeuvre des machines spécifiques treés
onéreuses.

On était donc condamné a utiliser de plus
faibles dimensions ou de conserver la technique du
pliage et ses nombreux inconvénients.,

Or, les métaux mentionnés ci-dessus
présentent suffisamment d'avantages pour les préférer
aux métaux classiques.

En effet, 1l1'aluminium par sa plus faible
densité permet d'augmenter 1le poids de la charge utile
transportée. Pour cette raison, beaucoup de
transporteurs possédent déja des remorques, semi-
remorques et bennes réalisées majoritairement en
aluminium.

Ces Dbennes sont toutes de construction
classique a section sensiblement rectangulaire
nécessitant de multiples renforts de rigidification.

Pour d'autres raisons, l'acier a haute limite
élastique fait partie des métaux préférés pour la
constitution de corps de bennes.

Alors que 1l'aluminium présente de sérieux
risques de fissuration au pliage, 1l'acier & haute
limite élastique se préte +trés mal au pliage et
présente méme une résistance suffisamment forte pour
rendre impossible son pliage avec les moyens habituels
Courants.

Cependant, l'acier & haute limite élastique
connu  sous le sigle HLE ou & +trés haute limite
élastique THLE présente deux des principaux avantages
recherchés pour la matiére appelée a constituer un
corps de benne :

. la bonne résistance mécanique aux chocs et au
poingonnement de cet acier, gualité particuliérement
utile pour 1les bennes a enrochement, permet de

PCT/FR97/00345
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limiter les risques lors de la chute de pratiquement
tous les matériaux lourds et donc de présenter un
comportement satisfaisant pour tous les cas
d'exploitation,

. les qualités de cet acier s'expriment également en
termes de résistance a l'abrasion.

Cette plus grande résistance offre la
possibilité de gagner en poids tout en diminuant le
prix de revient par l'utilisation de tdles plus minces.

Ces avantages entrainent en contrepartie des
difficultés de fabrication.

L'acier élastique présente un effet ressort
qui contrarie la prise d'une forme non naturelle
définitive et précise et son maintien apreés cintrage.

Or, il s'agit précisément, dans le cadre d'un
procédé de fabrication industrielle de corps de bennes,
d'arriver & garantir 1l'obtention d'une forme constante
de profil incurvé & courbure continue par exemple
sensiblement semi-~elliptique, avec une certaine
précision et de facgon reproductible.

La présente invention porte sur un procédé
industriel de fabrication d'un corps de benne a partir
d'une seule feuille de t8le ou de plusieurs feuilles
adjacentes raboutées longitudinalement ou
transversalement, manipulé et conformé d'une seule
piéce.

Plus particuliérement 1'invention se rapporte
& un procédé de conformation d'un corps de benne selon
un profil concave de courbure continue, sans pliage, &
partir d'un grand format de t&le caractérisé par les
étapes suivantes :

. on prépare un grand format de téle d'une seule piéce
ou rendu d'une seule piéce ;

. on incurve par des moyens de maintien le format de
tdle d'une seule piéce selon une forme de profil de
section voisine de la forme définitive obtenue par
anticipation des déformations ultérieures ;

PCT/FRI7/06345
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- on solidarise & 1l'une des extrémités du corps de
benne une plaque d'obturation dont les contours
présentent la forme exacte du profil concave a
obtenir en appliquant, au fur et a mesure de la
solidarisation, les bords de 1'ouverture de cette
extrémité de la tble contre les chants de la plaque
de fermeture ;

- on rigidifie 1l'autre extrémité de la tale par un
renfort selon le profil exact a obtenir ;

- on procéde au besoin & un traitement mécanique sur
les zones & plus forte courbure H

. On solidarise aux bords longitudinaux du format de
téle des profils longitudinaux de rigidification
appelés profils de rives ;

- on soulage la pression provoquée par les moyens de
maintien et on libére le corps de benne qui s'établit
selon le profil définitif.

La présente invention permet de fabriquer un
corps de benne & fond concave, de courbure continue,
sans pliage, & partir d'un grand format de t6le dans
tous les métaux adaptés a la construction de bennes
mais surtout dans tous les métaux préférés a savoir
l'aluminium et l'acier & haute limite élastique.

D'autres caractéristiques et avantages de
l'invention apparaitront dans 1la description qui suit,
donnée a titre d'exemple et accompagnée des dessins qui
représentent :

- les figures 1 & 5 sont des schémas iliustrant une
premiére variante par application sur un conformateur
convexe ;

- les figures 6 & 13 sont des schémas illustrant une
deuxiéme variante utilisant un conformateur concave ;

- les figures 14 & 17 sont des schémas illustrant une
troisiéme méthode dite par pincement ;

. la figure 18 montre un exemple de traitement
mécanique.

L'invention se caractérise par trois méthodes

PCT/FR97/00345
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d'incurvation de la t8le : une premiére méthode par
application sur un conformateur, une deuxiéme méthode
par introduction dans un conformateur et une troisiéme
méthode par pincement.

Méthode par application sur un conformateur :

Elle consiste & rapporter puis a appliquer
toute la surface d'un grand format ou d'une feuille 1
de tdle ou une grande partie de celle-ci contre 1la
surface latérale d'un conformateur ou d'une contre-
forme 2 qui reproduit & quelques différences prés la
forme de profil incurvé d'un corps 3 de benne & obtenir
(figures 1 & 5).

L'application s'effectuera sur cette contre-
forme en utilisant tous 1les moyens de maintien ou
d'application adaptés : sangles 4, galets ou rouleaux 5
mobiles de pression, wvérins, chaines...

Des bordures ou profils de rives 6 ou 7
pourront étre réalisés avant ou aprés le passage sur le
conformateur 2.

8'ils sont réalisés avant, ils peuvent servir
de prise aux moyens de maintien.

La rigidification longitudinale des bords de
rives peut également résulter de 1la pratique de
nervure(s), plis ou autres déformations 8 ou d'un
traitement mécanique, thermique ou chimique.

La tble étant maintenue sur le conformateur
2, par exemple par les sangles 4, on réalise le
renforcement d'une extrémité et l'obturation de
l'extrémité opposée.

Pour ce faire, on soude sur l'une 9 des
extrémités, en général 1l'extrémité avant, une paroi ou
plaque transversale rigide d'obturation 10 dont le
contour 11 correspond exactement au profil du corps 3
de benne & obtenir. Cette extrémité ainsi immobilisée
procure une rigidité suffisante sur une certaine
longueur.
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On rigidifie ensuite 1'autre extrémité 12
destinée généralement a comporter une porte pour son
obturation temporaire puis le passage de 1la charge en
position inclinée de déchargement.

Cette rigidification est obtenue par divers
moyens de renfort. Il peut s'agir d'un doublage de
renforcement 13 rapporté sur une longueur terminale
prédéterminée du corps de benne, d'un caissonnage ou de
la solidarisation d'un +tube de renforcement ou autre
€lément rigide d'épaisseur et d'inertie suffisantes.

Selon cette méthode, on prévoit des
différences adaptées de profil entre celui du
conformateur et le profil définitif.

Il y a 1lieu notamment de conférer au
conformateur une certaine préfleéche, c'est-a-dire un
degré supplémentaire de concavité en partie centrale
inférieure en raison du caractére élastique de l1l'acier
et donc de sa tendance a revenir a l'extérieur vers sa
forme a plat.

On anticipe de cette fagon les déformations
ultérieures du corps de benne.

Méthode par introduction dans un conformateur :

Selon cette méthode, le format 1 de tdéle
aprés constitution par raboutage ou autre, est maintenu
par ses bords longitudinaux & l'aide de tous moyens
flottants ou mobiles en prenant appui par exemple sur
ses bordures ou profils de rives 6 ou 7 solidarisés de
préférence de suite aux bords longitudinaux (figures 6
a 13).

Comme précédemment, la rigidification
longitudinale des bords de rives peut également
résulter de la pratigque de nervures, plis ou autres
déformations ou d'un traitement mécanique, thermique ou
chimique.

On introduit la tdle dans un conformateur
présentant une concavité tournée vers le haut. On fait

PCT/FR97/00345
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ensuite intervenir un poingon 14 (représenté par une
fléche sur les figures) de forme adaptée par lequel 1la
feuille 1 de tble est engagée & force par la force de
pression verticale de la partie longitudinale centrale
du poingon sur la zone centrale longitudinale 15 du
format de tdéle tout en retenant verticalement au besoin
les bords longitudinaux. Au cours du mouvement
d'abaissement du poincon 14, les bords longitudinaux de
la t8le se rapprochent jusqu'a ce que la feuille de
tdle épouse étroitement la surface intérieure du
conformateur 2 et extérieure du poincon (figures 6 a
10).

La feuille de +tb6le prise entre ces deux
formes se conforme selon la concavité du conformateur.

On peut également introduire la feuille de
tdéle par glissement (figure 11) le long de la surface
intérieure 16 du conformateur 2 en la poussant et/ou en
la tirant vers le bas par l'un et l'autre de ses deux
bords longitudinaux. Au besoin, on la pousse vers le
bas tout en la contraignant contre la surface latérale
intérieure du conformateur.

La pression étant maintenue, on obture et on
ferme ou renforce de la méme fagon gque précédemment
l'une et 1l'autre des extrémités du corps de benne
partiellement constitué.

On peut également introduire le format de
téle dans le conformateur en pressant les deux bords
longitudinaux ou les deux rives en rapprochement vers
les deux bords longitudinaux du conformateur.

Le cas échéant, cette tdle est de suite ou
aprés conformation rigidifiée 1le long de ses bords
longitudinaux par des profils de rives 6 ou 7 ou des
déformations longitudinales de rigidification
appropriées.

Cette méthode présente 1'avantage de
conformer le corps de bepne dans sa position normale
d'utilisation et donc d'éviter son retournement a la

PCT/FR97/00345
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fin des opérations.

Méthode par pincement :

Pour cette méthode représentée sur les
figures de 14 & 17, il n'existe pas de conformateur.

On utilise une feuille 1 de t6&le grand format
ou on réalise une feuille de tdéle aux dimensions
requises par raboutage de plusieurs feuilles de plus
petit format.

Le cas échéant, le corps 3 de benne est de
suite rigidifié & ses extrémités supérieures par 1la
solidarisation de bordures ou de profils de rives 6 ou
7 ou par des déformations longitudinales appropriées de
rigidification.

Comme précédemment, la rigidification
longitudinale des bords de rives peut également
résulter de la pratique de nervures, plis ou autres
déformations longitudinales ou d'un traitement
mécanique, thermique ou chimique.

On pince la feuille de t&le sur toute sa
longueur par un moyen extérieur de pincement 17 :
sangles ou autres.

Par pincement, il faut comprendre le
rapprochement des deux bords latéraux l'un vers 1'autre
Jusqu'a un certain intervalle.

On rapporte ensuite la plaque d'obturation 10
4 l'une 9 des extrémités et on l'utilise comme moyen de
prise de forme définitive.

Cette plaque aura été préalablement découpée
selon des contours identiques au profil & obtenir.

On adapte par resserrement ou par soulagement
local du pincement le contour de 1l'extrémité ouverte au
chant du contour 11 de la plaque d'obturation 10 et on
soude celle-ci au fur et & mesure par ses bords aux
bords correspondants de l'extrémité 9 du corps 3 de
benne.

PCT/FR97/00345
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On procéde de fagon analogue a celle de la
méthode avec conformateur pour le renforcement de
l'autre extrémité 12 avec l'aide d'une préforme.

Lorsque 1la rigidification est obtenue au
niveau de cette autre extrémité, on libére les moyens
de pincement 17.

Le cas échéant, le corps de benne est ensuite
rigidifié & ses extrémités supérieures par 1la
solidarisation des profils de rive 6 ou 7 ou par une
rigidification longitudinale.

Traitement mécanique :

En variante, on traite les parties de plus
grande courbure des flancs 18 du corps 3 de benne par
la projection sous pression & l'aide de buses 19 de
particules ou de grains solides de matiére dure selon
un procédé de grenaillage ou de sablage ou par un
procédé de martelage en vue d'améliorer 1la prise de
forme sur toute la longueur du corps de benne et le
maintien de cette forme (figure 18).

Cet effet mécanique a l'avantage de détendre
la matiére en surface c'est-a-dire d'allonger les
fibres de la peau extérieure de la tdle et ainsi de
neutraliser sa tendance & retrouver sa forme initiale a
plat. Il a aussi l'avantage de réaliser une protection
anti-corrosion sous tension.

Ce traitement mécanique peut é&tre effectué
depuis l'extérieur alors que la t&le est encore dans le
conformateur qui présenterait a cet effet des
ouvertures, par exemple une structure ajourée ou a
quartiers entre des arceaux tels que 20 comme
représenté sur la figure 18.

PCT/FR97/00345
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REVENDICATIONS

-
-

1. Procédé de conformatioﬁ d'un corps de
benne selon un profil concave de courbure continue,
sans pliage, & partir d'un grand format de +t&le
caractérisé par les étapes suivantes :

. on prépare un grand format (1) de td&le
d'une seule piéce ou rendu d'une seule piéce ;:

. on incurve par des moyens de maintien (4,5)
le format (1) de tdle d'une seule piéce selon une forme
de profil de section voisine de la forme définitive
obtenue par anticipation des déformations ultérieures
du corps (3) de benne :

. on solidarise & l'une (9) des extrémités du
corps de benne une plaque d'obturation (10) dont les
contours (11) présentent la forme exacte de profil
concave & obtenir en appliquant, au fur et & mesure de
la solidarisation, les bords de 1l'ouverture de cette
extrémité de la tb&le contre les chants de 1la plagque
d'obturation (10) ;

. on rigidifie l'autre extrémité (12) de 1la
téle par un renfort (13) selon le profil exact a
obtenir ;

. on procéde au besoin & un traitement
mécanique sur les zones & plus forte courbure ;

. on solidarise aux bords 1longitudinaux du
format de tble des profils longitudinaux de
rigidification appelés profils de rives (6,7) ;

. on soulage la pression provoquée par les
moyens de maintien et on libére le corps (3) de benne
qui s'établit selon le profil définitif.

2. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 caractérisé en ce que
l'on utilise un conformateur (2) et que 1l'on anticipe
les déformations ultérieures du corps de benne par une
préfléche dans le profil de section du conformateur

(2).
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3. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 ou 2 caractérisé en ce
qgue l'on incurve le format (1) de tdle en 1'appliquant
sur la surface extérieure convexe d'un conformateur
convexe (2).

4. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 ou 2 caractérisé en ce
que l'on incurve le format (1) de tdle en
1l'introduisant dans 1l'espace intérieur de la surface
intérieure concave d'un conformateur concave (2), on
l'améne en contact et on la maintient en contact avec
cette surface.

5. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 4 caractérisé en ce gue
l'on améne le format (1) de tdle en contact avec la
surface intérieure concave (16) du conformateur concave
(2) en le faisant glisser 1le long de cette surface
intérieure.

6. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 4 caractérisé en ce que
1l'on améne le format de téle en contact avec la surface
intérieure concave (16) du conformateur concave (2) en
la poussant vers le bas par sa partie centrale.

7. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 4 caractérisé en ce que
l'on améne le format (1) de tdle en contact avec la
surface intérieure concave du conformateur concave (2)
en pressant les deux bords longitudinaux ou les deux
profils de rives (6,7) en rapprochement vers les bords
longitudinaux du conformateur.

8. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 caractérisé en ce gque la
préparation du format (1) de téle est suivie par la
rigidification de ses bords longitudinaux.

9. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 8 caractérisé en ce que la
préparation du format (1) de tdle est suivie par la
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solidarisation des profils de rives (6,7).

10. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 caractérisé en ce gu'on
libére 1la tdle par un traitement mécanique sur les
zones de plus forte courbure.

11. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 10 caractérisé en ce que
le traitement mécanique intervient apres la
solidarisation des profils de rive.

12. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 10 ou 11 caractérisé en ce
que le traitement mécanique est une projection de
grains ou de particules solides de matiére dure.

13. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 caractérisé en ce que
l'on rigidifie les bords longitudinaux du format (1) de
td&le par une déformation longitudinale (8).

14. Procédé de conformation d'un corps de
benne selon la revendication 1 caractérisé en ce que
l'on rigidifie les bords longitudinaux du format de
tble par un traitement mécanique, thermique ou
chimique.
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FIG.6
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