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VEHICULE COMPORTANT UNE VITRE REVETUE D’UN FILM DE SECURITE ET PROCEDE DE FABRICATION.

Véhicule comportant une vitre (14) fixée sur une paroi
(10) de carrosserie, la vitre (14) étant revétue d’un film (20)
de sécurité adhérant sur une face intérieure de la vitre, ca-
ractérisé en ce qu’une bordure (16B) a la périphérie de la vi-
tre (14) est libre de film (20) de maniére qu’une limite
périphérique (22) du film soit située a distance du bord (18)
de la vitre, la distance séparant le bord (18) de la vitre (14)
et la limite (22) du film étant alternativement variable de ma-
niére que des premiéres portions périphériques du film (20)
soient en contact avec une bande d’adhésif (30) fixant la vi-
tre (14) sur une paroi (10) de carrosserie du véhicule et des
secondes portions périphériques du film (20) soient libres
par rapport a la bande d’adhesif (30). Procédé de montage
d'un tel véhicule.
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VEHICULE COMPORTANT UNE VITRE REVETUE D’UN FILM DE
SECURITE ET PROCEDE DE FABRICATION

La présente invention se rapporte a un véhicule comportant
une vitre revétue d'un film de sécurité. Elle concerne en particulier
un véhicule dans lequel le film est adhérant sur une face intérieure
de la vitre.

Le document FR2814706 décrit un véhicule dans lequel la
vitre obture une ouverture du toit. Le film est un film de sécurité qui
a une fonction anti-intrusion ou anti-rupture.

Un probleme est, par exemple dans le cas d’'une vitre qui est
une lunette arriere du véhicule, d’'assurer la fixation de la lunette sur
la carrosserie, tout comme la fixation de la périphérie du film, sans
que la fixation du film ne détériore la qualité de la fixation de la
lunette sur la carrosserie.

Le document WO2004073976 propose de noyer toute la
périphérie d'un film dans une bande adhésive, au détriment de la
facilité de fixation de la vitre sur un élément de carrosserie et au
détriment de la facilité de fixation de la périphérie du film. De plus,
le document WO2004073976 montre [l'utilisation d’'un élément de
retenue, au détriment du codt.

L’'invention vise a améliorer les solutions connues.

L'invention a pour objet un véhicule comportant une vitre
fixée sur une paroi de carrosserie, la vitre étant revétue d’'un film de
sécurité adhérant sur une face intérieure de la vitre. Une bordure a
la périphérie de la vitre est libre de film de maniere qu’'une limite
périphérique du film soit située a distance du bord de la vitre. La
distance séparant le bord de la vitre et la limite du film est
alternativement variable de maniére que des premiéres portions
périphériques du film soient en contact avec une bande d’'adhésif
fixant la vitre sur une paroi de carrosserie de véhicule et des
secondes portions périphériques du film soient libres par rapport a la
bande d’adhésif.
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Selon d’autres caractéristiques avantageuses de l'invention
qui peuvent étre prises séparément ou en combinaison :

- les premiéres et secondes portions périphériques du film
sont alternativement adjacentes,

- la limite périphérique du film est une ligne lisse,

- la limite du film est ondulée,

- la limite du film est ondulée selon des vagues dont des
sommets correspondent aux portions de la Ilimite les plus
rapprochées du bord de la vitre, dans les premieres portions, et dont
des creux correspondent aux portions de la limite les plus éloignées
du bord de la vitre, dans les deuxiémes portions, le profil de chaque
sommet étant plus aplati que le profil de chaque creux,

- la distance séparant la limite du film et le bord de la vitre
est alternativement variable selon une sinusoide,

- la limite du film est selon un profil en dents de scie,

- la limite du film est selon un profil crénelé,

- la plus grande largeur de recouvrement du film par la
bande d’adhésif dans les premiéres portions peut étre sensiblement
de 1 millimetre,

L’invention concerne aussi un procédé de fabrication d’un
véhicule selon I'invention.

Le procédé comporte au moins une étape de découpe de film
et une étape de mise en adhérence du film sur la vitre préalablement
au montage de la vitre sur le véhicule. Le précédé comporte, dans
une premiére phase de montage de la vitre sur le véhicule, une
étape dans laquelle la bande d’adhésif est encollée sur la vitre. Le
procédé comporte, dans une deuxiéme phase de montage de la vitre
sur le véhicule, une étape dans laquelle la vitre est plaquée contre
la paroi, les premiéres portions périphériques du film étant en
contact avec la bande dadhésif et les deuxiémes portions
périphériques étant libres par rapport & la bande d’adhésif.

Dans un mode de réalisation du procédé, pendant I'étape
dans laquelle la bande d’adhésif est encollée sur la vitre, la bande
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d’adhésif est encollée sur les premiéres portions périphériques du
film.

D’autres caractéristiques et avantages de [I’invention
apparaitront clairement a la lecture de la description suivante du
mode de réalisation non limitatif de celle-ci, en liaison avec les
dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique en section partielle
d’un véhicule comportant un véhicule selon I'invention,

- la figure 2 est une vue partielle en plan d’une vitre de
véhicule selon I'invention,

- la figure 3 est une vue de détail de la figue 2 comme
indiqué par le repéere Ill de la figure 2,

- la figure 4 est une vue de détail de la figue 3 comme
indiqué par le repére IV de la figure 3,

Traditionnellement, un véhicule automobile est équipé de
vitres collées sur la carrosserie. Il s’agit par exemple d'une lunette
arriere ou d’'une vitre latérale de custode.

Dans certains cas, des véhicules sont susceptibles de subir
des actes de vandalisme tels que des jets de pierre. De tels
véhicules sont équipés d’'un film de sécurité ajouté sur la face
interne, cbété habitacle, des vitres classiques. Le film doit, sans
constituer un blindage, ralentir I'’entrée frauduleuse et éviter le
déboitement de la vitre par rapport a la carrosserie. S’il y a des
occupants dans le véhicule, leur sécurité est améliorée en particulier
en évitant I'’entrée de la pierre dans I'habitacle ou en évitant la
projection de morceaux de verre dans |I'habitacle sous I'effet du choc
de la pierre.

Classiquement, un tel film est un film de polyéthyléne
téréphtalate d’épaisseur environ 200 a 350 micro métres. Le film
adhere sur la vitre par I'intermédiaire d'un matériau adhésif.

Dans le mode de réalisation de l'invention décrit ci-dessous,
la vitre collée est une lunette arriere de véhicule, par exemple

montée sur un hayon permettant I’accés au coffre.



10

15

20

25

30

2899155

-4 -

Le hayon comporte une paroi 10 de carrosserie qui délimite
une ouverture 12 pour la vision arriére.

La vitre 14 ferme intégralement |'ouverture. Une portion
périphérique 16 de la vitre 14 recouvre la paroi 10 sur tout le
pourtour de l'ouverture 12. Ladite portion 16 de la vitre entoure
ladite ouverture de fagon a étre en face d'une zone 17 de la paroi
s’étendant a la périphérie de I'ouverture.

Dans I'’exemple représenté, le film 20 appliqué sur la vitre est
également présent sur toute la surface intérieure de la vitre en
regard de l'ouverture, mais aussi autour de cette surface, afin de
limiter une détérioration de la vitre a proximité de ses bords.

Dans I’exemple représenté, une limite périphérique 22 du film
est située entre l'ouverture 12 et le bord périphérique 18 de la vitre
de fagon a ce qu’'une ceinture périphérique 24 du film s’étende entre
ladite portion périphérique et ladite zone 17. La ceinture 24 est
située en regard de la zone 17, sur une fraction interne 17A de la
zone 17 adjacente a l'ouverture. La ceinture 24 s’étend sur une aire
de la vitre couvrant une fraction interne 16A de la portion
périphérique 16 adjacente a la surface de la vitre en regard de
I'ouverture. Les fractions internes 16A et 17A s’étendent entre le
niveau de la limite 22 et le niveau de I'ouverture 12.

Une fraction externe 16B de la portion périphérique 16 est
adjacente au bord périphérique 18 de la vitre. La fraction externe
16B, forme une bordure libre de film, c'est-a-dire une bordure 16B
de la vitre non recouverte par le film. A I'exception de la bordure 16B
située entre le bord périphérique de la vitre et la limite périphérique
du film, la vitre est recouverte par le film sur toute sa surface
interne.

La fraction externe 16B, ou bordure 16B, et la fraction
externe 17B s’étendent donc entre le niveau du bord 18 et le niveau
de la limite 22.
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Une bande d’'adhésif 30, appelée aussi joint de colle ou
bandeau de colle, est située entre la paroi 10 et la vitre 16 pour la
fixation de la vitre sur la carrosserie.

La bande d’adhésif 30 comporte un bord interne 30A cété film
et c6té habitacle du véhicule. La bande d’adhésif 30 comporte un
bord externe 30B cété bord périphérique 18 de la vitre. La bande
d'adhésif 30 comporte un axe moyen 30C. La matiere de la bande
d’adhésif 30 est celle habituellement utilisée pour le collage d'un
vitrage sur une carrosserie de véhicule automobile.

La bande d’adhésif 30 est aussi utilisée pour le collage du
film 20, afin de préserver la cohésion de I'ensemble formé par la
vitre et le film.

Selon l'invention, la limite périphérique 22 du film n’est pas
rectiligne ou sensiblement rectiligne.

Dans I'exemple de réalisation représenté, la limite 22 est
ondulée de fagcon a former une ligne lisse en comporte une ligne
moyenne 22A (figure 4) sensiblement parallele au bord de la vitre
sur la majorité du pourtour de la vitre, excepté par exemple au
niveau de pattes de raccordement de dégivrage de linette tel que
représenté sur la partie 34 (figure 2). L’amplitude des ondulations
est ici environ de 5 millimeétres.

Dans un mode de réalisation non représenté, la limite 22 est
découpée sensiblement selon une sinusoide d’amplitude égale a 4
millimetres. L’amplitude de la sinusoide est fonction de la largeur de
I’émaillage périphérique du vitrage, I'’émaillage étant habituellement
destiné a rendre I'adhésif non visible de I'extérieur.

Dans le mode de réalisation représenté, la limite 22 est
découpée selon un profil qui forme des vagues. Le sommet de
chaque vague, qui correspond aux portions de la limite 22 les plus
proches du bord de la vitre, a un profil plus aplati que le profil du
creux de chaque vague, qui correspond aux portions de la limite 22
les plus éloignées du bord de la vitre.
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Selon l'invention, la bande d’adhésif 30 recouvre le sommet
vague et ne recouvre pas le creux des vagues. Chaque creux est
donc libre de collage par rapport a la bande 30. Dans le mode de
réalisation représenté, la bande d’adhésif 30 recouvre le sommet
des vagues, sur sensiblement 1 millimétre. Ici, la bande d’adhésif 30
recouvre le sommet des vagues sensiblement sur un quart de
I'amplitude des vagues et sur moins d’'un quart de la largeur de la
bande d’adhésif.

Les zones du film non recouvertes par la bande permettent
d’éviter qu’il n’y ait une zone d’amorce de décollage de la bande 30
par rapport a la vitre, au bénéfice de la qualité de la fixation de la
vitre 14 sur la carrosserie 10.

Ainsi, avantageusement, si le matériau adhésif ne suffit pas a
la cohésion du film et de la vitre lors d’'un impact sur la vitre, la
bande d’adhésif 30 permet d’éviter le découpage de la vitre en
renforgcant I'effet du film au niveau de sa limite périphérique, sans
pénaliser I'effet de la bande d’adhésif pour la fixation de la vitre sur
la carrosserie.

La vitre étant fournie équipée de son film avant montage sur
le véhicule. Au moins une étape de découpe de film, par exemple a
partir d'un rouleau de film, et une étape de mise en adhérence du
film sur la vitre sont donc préalables au montage de la vitre sur le
véhicule.

Dans une premieére phase de montage de la vitre sur le
véhicule, la bande d’adhésif 30 est encollée de fagon décalée par
rapport a la ligne moyenne 22A de la limite périphérique 22 de puis
la vitre est assemblée sur la carrosserie.

Il est a remarquer que I'axe moyen 30C de la bande d’adhésif
30 est décalé vers I'extérieur, c'est-a-dire vers le bord périphérique
18 de le vitre 14, tant par rapport a la ligne moyenne 22A que par
rapport aux sommets des vagues.

La bande 30 est appliquée, typiquement par un bras de robot,
tant sur la fraction externe 16B de la portion périphérique 16 de la
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vitre 14 que sur le film 20, sur les premiéres portions périphériques
du film.

Dans une deuxiéme phase de montage, la vitre est ensuite
placée en regard de l'ouverture 12 et de la zone 17 de la paroi 10
puis la bande 30 est plaquée contre la fraction externe 17B pour la
fixation de la vitre 14 sur la paroi 10.

La bande 30, pressée entre la vitre et la carrosserie,
typiquement par un robot, adhére sur portion de la limite
périphérique du film.

Typiquement, la bande d’adhésif 30 a une largeur d’environ 6
a 10 millimeétres.

Dans le mode de réalisation représenté, la découpe non
rectiligne de la limite du film est continue, c'est-a-dire sans angle vif,
mais en variante, la limite du film est selon un profil en dents de
scie, c'est-a-dire avec des découpes triangulaires qui forment des
sommets et des creux. En variante, la limite du film est selon un
profil crénelé formant des sommets et des creux.

Dans une variante de réalisation, tous les sommets ne
coopérent pas avec de I'adhésif, si bien que les deuxiémes portions
comportent un train de sommets et de creux.

Avantageusement, en procédant comme ci-dessus, l'invention
autorise I'encollage de la bande sur un vitrage avec film directement
au sein d'une chaine principale de fabrication du véhicule. Ainsi, il
est possible de disposer d’un film de sécurité dans un véhicule sans
modification de la chaine de montage installée en usine pour la
fixation de la vitre sur la carrosserie, et sans modification de la

méthode de fixation de la vitre en usine.
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REVENDICATIONS

1. Véhicule comportant une vitre (14) fixée sur une paroi (10) de
carrosserie, la vitre (14) étant revétue d'un film (20) de sécurité
adhérant sur une face intérieure de la vitre, caractérisé en ce qu'une
bordure (16B) a la périphérie de la vitre (14) est libre de film (20) de
maniere qu'une limite périphérique (22) du film soit située a distance
du bord (18) de la vitre, la distance séparant le bord (18) de la vitre
(14) et la limite (22) du film étant alternativement variable de
maniére que des premiéres portions périphériques du film (20) soient
en contact avec une bande d’adhésif (30) fixant la vitre (14) sur une
paroi (10) de carrosserie du véhicule et des secondes portions
périphériques du film (20) soient libres par rapport a la bande
d’adhésif (30).

2. Véhicule selon la revendication précédente, caractérisé en ce
que les premiéres et secondes portions périphériques du film (30)
sont alternativement adjacentes.

3. Véhicule selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la limite périphérique (22) du film
est une ligne lisse.

4. Véhicule selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la limite (22) du film (20) est
ondulée.

5. Véhicule selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la limite (22) du film (20) est
ondulée selon des vagues dont des sommets correspondent aux
portions de la limite les plus rapprochées du bord (18) de la vitre
(14), dans les premiéres portions, et dont des creux correspondent
aux portions de la limite les plus éloignées du bord de la vitre, dans
les deuxiemes portions, le profil de chaque sommet étant plus aplati
que le profil de chaque creux.

6. Véhicule selon l'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que la distance séparant la limite (22) du film (20)
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et le bord (18) de la vitre (14) est alternativement variable selon une
sinusoide.

7. Véhicule selon l'une quelconque des revendications 1 a 2,
caractérisé en ce que la limite (22) du film (20) est selon un profil en
dents de scie ou selon un profil crénelé.

8. Véhicule selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la plus grande largeur de
recouvrement du film (20) par la bande d’adhésif (30) dans les
premieres portions est sensiblement de 1 millimétre.

9. Procéd\é de fabrication d’'un véhicule selon 'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte au
moins une étape de découpe de film (20) et une étape de mise en
adhérence du film sur la vitre (14) préalablement au montage de la
vitre sur le véhicule, en ce qu’il comporte, dans une premiére phase
de montage de la vitre sur le véhicule, une étape dans laquelle la
bande d’adhésif (30) est encollée sur la vitre et en ce qu’il comporte,
dans une deuxieme phase de montage de la vitre sur le véhicule,
une étape dans laquelle la vitre est plagquée contre la paroi (10), les
premiéres portions périphériques du film (20) étant en contact avec
la bande d’adhésif et les deuxiémes portions périphériques étant
libres par rapport a la bande d’adhésif.

10. Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce
que, pendant I’étape dans laquelle la bande d’adhésif (30) est
encollée sur la vitre (14), la bande d’adhésif (30) est encollée sur les
premieres portions périphériques du film (20).
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