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(57)  La présente invention concerne un procédé de
fabrication d'un panneau, notamment d'un panneau de
signalisation, le procédé comportant les étapes
suivantes :

- fournir une feuille en téle présentant une partie prin-
cipale définissant une surface d'affichage (2), et
comportant au moins un bord arrondi (3),

- réaliser par découpe sur la feuille en tole au moins
une partie de bordure (5;8) adjacente a la partie
principale,

- plier la ou les parties de bordure,

- former une bordure (10) adjacente a la partie prin-
cipale, le long du bord arrondi, a I'aide de deux par-
ties de bordure séparées, I'une au moins (10;10";
23) étant destinée a épouser le bord arrondi (3) de
la partie principale (2).

- assembler lesdites deux parties de bordure (5,10;
5',10"21,23) et les solidariser, notamment par sou-
dure. Un panneau comportant une partie principale
définissant une surface d'affichage est aussi défini.

Procédé de fabrication d’un panneau, notamment d’un panneau de signalisation

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Description

[0001] La présente invention a notamment pour objet
un procédé de fabrication d'un panneau, notamment
d'un panneau de signalisation.

[0002] Les panneaux de signalisation comportent gé-
néralement chacun une surface d'affichage et une bor-
dure autour de cette surface.

[0003] Pour des raisons de sécurité notamment, les
coins de panneaux de signalisation doivent étre arron-
dis.

[0004] Les procédés de fabrication de panneaux de
signalisation actuellement mis en oeuvre présentent un
certain nombre d'inconvénients, car ceux-ci comportent
un nombre relativement élevé d'étapes et font appel a
des machines spécifiques.

[0005] En outre, les procédés actuels peuvent néces-
siter une main d'oeuvre relativement importante.
[0006] L'invention vise notamment a remédier aux in-
convénients précités.

[0007] L'invention a ainsi pour objet un procédé de fa-
brication d'un panneau, notamment d'un panneau de si-
gnalisation, le procédé comportant les étapes
suivantes :

- fournir une feuille en téle présentant une partie prin-
cipale définissant une surface d'affichage et com-
portant au moins un bord arrondi,

- réaliser par découpe sur la feuille en tole au moins
une partie de bordure adjacente a la partie princi-
pale,

- plier la ou les parties de bordure,

- former une bordure adjacente a la partie principale,
le long du bord arrondi.

[0008] Grace al'invention, la fabrication de panneaux
peut faire intervenir un nombre réduit d'opérations, pou-
vant nécessiter par exemple seulement des opérations
de découpe et de pliage.

[0009] Le procédé de fabrication selon l'invention
peut notamment étre dépourvu d'étape d'emboutissage
de la feuille en tole.

[0010] De plus, les formes découpées dans la feuille
en tble peuvent étre relativement simples.

[0011] Le procédé de fabrication selon l'invention
peut en outre étre mis en oeuvre sur une machine adap-
tée pour la fabrication de différents formats de pan-
neaux et/ou avec des bords arrondis de formes et di-
mensions différentes.

[0012] Avantageusement, le procédé comporte les
étapes suivantes :

- former deux parties de bordure séparées, I'une au
moins étant destinée a épouser le bord arrondi de
la partie principale,

- assembler lesdites deux parties de bordure et les
solidariser, notamment par soudure.
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[0013] Dans un exemple de mise en oeuvre de l'in-
vention, l'une des parties de bordure précitées s'étend
uniquement le long d'un bord rectiligne de la partie prin-
cipale.

[0014] Avantageusement, une premiére des parties
de bordure précitées comporte, a son extrémité a la-
quelle se raccorde une deuxiéme des parties de bordu-
re, un décrochement ayant notamment une profondeur
sensiblement égale a I'épaisseur de la deuxiéme partie
de bordure.

[0015] Dans un exemple de mise en oeuvre de l'in-
vention, le bord arrondi de la surface d'affichage pré-
sente une forme en arc de cercle, et peut étre réalisé
par découpe de la feuille en tole.

[0016] Le procédé peut comporter
suivantes :

les étapes

- réaliser sur l'une des parties de bordure, notam-
ment par découpe de la feuille en tdle, une portion
d'extrémité ayant un bord, notamment rectiligne,
agenceé pour épouser, a l'état plié, le bord arrondi
de la partie principale,

- rabattre par pliage la portion d'extrémité le long du
bord arrondi.

[0017] La portion d'extrémité présente de préférence
une forme sensiblement rectangulaire, étant notam-
ment reliée au reste de la feuille suivant un petit cété du
rectangle.

[0018] Le procédé comporte avantageusement I'éta-
pe suivante :

- avant de rabattre la portion d'extrémité le long du
bord arrondi, plier la partie de bordure correspon-
dante.

[0019] Dans un autre exemple de mise en oeuvre de
l'invention, le procédé comporte I'étape suivante :

- rapporter sur l'une des parties de bordure, aprés
pliage de cette partie, un insert agencé pour épou-
ser le bord arrondi de la partie principale.

[0020] La feuille en tole peut étre réalisée en acier ou
en alliage d'aluminium.

[0021] L'invention a encore pour objet un panneau
comportant une partie principale définissant une surfa-
ce d'affichage avec au moins un bord arrondi et com-
prenant en outre une bordure adjacente a la partie prin-
cipale au moins le long dudit bord arrondi, caractérisé
par le fait que la bordure comporte au moins une zone
de raccordement, notamment de soudure, de deux par-
ties de bordure séparées.

[0022] La présente invention pourra étre mieux com-
prise a la lecture de la description détaillée qui va suivre,
d'exemples de mise en oeuvre non limitatifs de I'inven-
tion, et a 'examen du dessin annexé, sur lequel :
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- lesfigures 1 a 3 représentent, schématiquement et
partiellement, trois étapes d'un procédé de fabrica-
tion d'un panneau conforme a un exemple de mise
en oeuvre de l'invention,

- lesfigures 4 a 6 représentent, schématiquement et
partiellement, trois étapes d'un procédé de fabrica-
tion d'un panneau conforme a un autre exemple de
mise en oeuvre de l'invention,

- lafigure 7 est une vue schématique et partielle de
I'extrémité d'une languette conforme a un exemple
de mise en oeuvre de l'invention,

- les figures 8 a 10 représentent, schématiquement
et partiellement, trois étapes d'un procédé de fabri-
cation d'un panneau conforme a un autre exemple
de mise en oeuvre de l'invention, et

- lafigure 11 représente, schématiquement et partiel-
lement, de maniére isolée, un insert du panneau de
la figure 10.

[0023] On va décrire ci-apres un procédé de fabrica-
tion d'un panneau de signalisation conforme a l'inven-
tion.

[0024] On part d'une feuille en tdle 1 ayant des pro-
priétés mécaniques permettant le pliage, étant réalisée
par exemple en acier ou en alliage d'aluminium.
[0025] Lafeuille 1 subit préalablement des opérations
de découpe de maniére a former une partie principale
destinée a défmir une surface d'affichage 2.

[0026] Cette surface d'affichage 2 présente, dans
I'exemple considéré, une forme sensiblement rectangu-
laire avec quatre coins constitués chacun par un bord
arrondi 3, en arc de cercle.

[0027] Chaque arc de cercle est défini par un secteur
angulaire A de 90°, comme on peut le voir sur la figure 2.
[0028] En variante, la surface d'affichage 2 peut pré-
senter une forme en fleche et comporter cinq bords ar-
rondis, a savoir deux bords arrondis a 90°, deux bords
arrondis a 142,5° et un bord arrondi a 75° par exemple.
[0029] En variante encore, la surface d'affichage 2
peut présenter une forme triangulaire, avec trois bords
arrondis a 60°.

[0030] Le panneau peut encore présenter une surfa-
ce d'affichage 2 ayant une forme octogonale avec huit
bords arrondis a 135°.

[0031] Bien entendu, la surface d'affichage 2 peut
présenter toute autre forme.

[0032] Lafeuille 2, apres découpe, comporte en outre
sur deux cbtés opposés du rectangle, des premieres
parties de bordure 5 s'étendant parallélement a un axe
X.

[0033] Chaque partie 5 comporte une premiére région
rectangulaire 5a adjacente a la surface d'affichage 2, et
une deuxiéme région rectangulaire 5b se raccordant a
la premiére région 5a et s'étendant parallélement a cette
premiére région 5a.

[0034] Ladeuxiéme région 5b présente une longueur,
mesurée parallélement a I'axe X, supérieure a celle de
la région 5a de maniére a définir deux extrémités 6 qui
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font saillie de part et d'autre de la région 5a lorsque la
région 5b est pliée sous celle 5a.

[0035] Lesrégions 5aet5bontune méme largeur me-
surée dans une direction perpendiculaire a I'axe X.
[0036] La feuille 1 comporte en outre, adjacentes a
deux autres cotés opposés de la surface d'affichage,
des deuxiémes parties de bordure 8 s'étendant perpen-
diculairement a I'axe X.

[0037] Chaque partie de bordure 8 comporte, de part
et d'autre d'une région centrale rectangulaire 9, deux
portions d'extrémité ou languettes 10.

[0038] Chaque languette 10 présente une forme rec-
tangulaire avec un bord 11 ayant une longueur sensi-
blement égale a la longueur de I'arc de cercle du bord
arrondi 3.

[0039] La feuille 1 subit, aprés découpe, des opéra-
tions de pliage permettant de plier les parties de bordure
8 de maniére a ce que celles-ci s'étendent sensiblement
perpendiculairement a la partie principale, comme illus-
tré sur la figure 2.

[0040] Chaque région 5b est rabattue sous celle 5a
et la portion 5 est pliée de maniéere a former une portion
de bordure.

[0041] Une fois les parties de bordure 5 et 8 pliées,
les languettes 10 sont rabattues par pliage sur les ex-
trémités 6 des parties de bordure 5, comme on peut le
voir sur la figure 3.

[0042] Lalanguette 10 peut étre soudée sur I'extrémi-
té 6 correspondante, par exemple.

[0043] On obtient un panneau de signalisation 15
avec quatre coins arrondis formés par les languettes 10,
la bordure s'étendant sur toute la périphérie de la sur-
face d'affichage 2 et étant sensiblement dépourvue de
relief en saillie vers I'extérieur.

[0044] Toutes les opérations de découpe et de pliage
peuvent étre effectuées sur une seule machine adap-
tée.

[0045] Bienentendu, les parties de bordure 5 peuvent
étre réalisées sur les petits cotés du rectangle et non
sur les grands cotés.

[0046] On a représenté en référence aux figures 4 a
6 un autre exemple de mise en oeuvre de l'invention.
[0047] Le procédé, dans I'exemple considéré, se dif-
férencie du procédé précédemment décrit par le fait que
la partie de bordure 5' comporte une seule région au lieu
de deux 5a et 5b décrites dans I'exemple précédent.
[0048] La languette 10' se distingue de la languette
10 précédemment décrite par le fait qu'un décroche-
ment 16 est réalisé a son extrémité, ce décrochement
ayant une profondeur sensiblement égale a I'épaisseur
de la feuille en tole.

[0049] Comme on peutle voir sur lafigure 5, pour réa-
liser un coin arrondi du panneau, on plie la partie de
bordure 8 avec la languette 10', puis on rabat cette lan-
guette 10'de maniére a ce qu'elle épouse le bord arrondi
3 de la surface d'affichage 2.

[0050] La partie de bordure 5' est rabattue par pliage
de maniére a venir s'appliquer sur le décrochement 16
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de la languette 10', comme illustré sur la figure 6.
[0051] L'une des parties de bordure peut comporter
un pli écrasé 17, comme illustré sur la figure 7.

[0052] Dans les exemples qui viennent d'étre décrits,
le panneau de signalisation est réalisé d'un seul tenant
a partir d'une feuille unique en tole.

[0053] On ne sort pas du cadre de la présente inven-
tion lorsque le panneau de signalisation comporte un
assemblage de piéces indépendantes.

[0054] On areprésenté, en référence aux figures 8 a
11, un exemple de mise en oeuvre de l'invention dans
lequel la feuille en téle 19 comporte quatre parties de
bordure 21 de forme rectangulaire et se raccordant cha-
cune a un c6té du rectangle de la surface d'affichage 20.
[0055] Les parties de bordure 21 sont pliées perpen-
diculairement a la surface d'affichage 20, comme illustré
sur la figure 9.

[0056] Les parties 21 ménagent dans les coins du
panneau des espaces 22.

[0057] Des inserts 23 sont fixés chacun sur deux par-
ties 21 voisines, dans un espace 22, comme illustré sur
la figure 10.

[0058] Chaqueinsert23 peut étre obtenu par formage
d'une téle ou par moulage d'un matériau métallique ou
plastique, et comporte a chaque extrémité un décroche-
ment 24, réalisé notamment par formage, comme illus-
tré sur la figure 11.

[0059] Chaque insert 23 présente une forme sensi-
blement de bande arrondie, agencée pour épouser un
bord arrondi de la surface d'affichage 20.

[0060] Chaque insert 23 est solidarisé aux parties 21
par soudure, collage, clinchage ou tout autre procedé
d'assemblage.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un panneau (15), notam-
ment d'un panneau de signalisation, le procéde
comportant les étapes suivantes :

- fournir une feuille en tole (1; 19) présentant
une partie principale défmissant une surface
d'affichage (2), et comportant au moins un bord
arrondi (3),

- réaliser par découpe sur la feuille en tle au
moins une partie de bordure (5;8;5'; 21) ad-
jacente a la partie principale,

- plier la ou les parties de bordure,

- former une bordure (10; 10'; 23) adjacente a
la partie principale, le long du bord arrondi, a
l'aide de deux parties de bordure séparées,
I'une au moins (10 ; 10'; 23) étant destinée a
épouser le bord arrondi (3) de la partie princi-
pale (2),

- assembler lesdites deux parties de bordure (5,
10; 5', 10'; 21, 23) et les solidariser, notam-
ment par soudure.
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2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que I'une des parties de bordure (5 ; 5'; 21)
s'étend uniquement le long d'un bord rectiligne de
la partie principale.

3. Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé par le fait qu‘'une premiére des parties
de bordure (10'; 23) comporte, a son extrémité a
laquelle se raccorde une deuxiéme des parties de
bordure, un décrochement (16 ; 24) ayant notam-
ment une profondeur sensiblement égale a I'épais-
seur de la deuxiéme partie de bordure.

4. Procédé selonl'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le bord ar-
rondi (3) présente une forme en arc de cercle.

5. Procédé selonl'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le bord ar-
rondi est réalisé par découpe de la feuille en tole.

6. Procédé selon|'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu'il comporte
les étapes suivantes :

- réaliser surl'une des parties de bordure (8), no-
tamment par découpe de la feuille en tole (2),
une portion d'extrémité (10 ; 10') ayant un bord
(11), notamment rectiligne, agencé pour épou-
ser, a I'état plié, le bord arrondi (3) de la partie
principale,

- rabattre par pliage la portion d'extrémité (10 ;
10") le long du bord arrondi (3).

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé par
le fait que la portion d'extrémité (10 ; 10") présente
une forme sensiblement rectangulaire, étant no-
tamment reliée au reste de la feuille suivant un petit
cété du rectangle.

8. Procédé selon I'une des revendications 6 et 7, ca-
ractérisé par le fait qu'il comporte [I'étape
suivante :

- avant de rabattre la portion d'extrémité (10 ;
10") le long du bord arrondi, plier la partie de
bordure (8) correspondante.

9. Procédé selonl'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé par le fait qu'il comporte I'étape
suivante :

- rapporter sur I'une des parties de bordure (21),
apreés pliage de cette partie (21), un insert (23)
agencé pour épouser le bord arrondi (3) de la
partie principale.

10. Procédé selon|'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé par le fait que la feuille
en tole est réalisée en acier ou en alliage d'alumi-
nium.

Panneau comportant une partie principale définis-
sant une surface d'affichage (2 ; 19) avec au moins
un bord arrondi (3) et comprenant en outre une bor-
dure adjacente a la partie principale au moins le
long dudit bord arrondi, caractérisé par le fait que
la bordure comporte au moins une zone de raccor-
dement, notamment de soudure, de deux parties de
bordure séparées.
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