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FIG 1

(57) Abstract : The assembly of a first part
(10), in particular a seal for a motor vehicle,
with a second part (13) of a motor vehicle, in
particular a metal sheet of a motor vehicle,
comprises mounting an adhesive element
(14) on the first part (10), holding the first
part (10) on a support (16), by implementing
a first fluid vacuum action (D1), then pre-
bonding the adhesive element (14) to the se-
cond part (13), by bringing the support (16)
into contact with the second part (13), then
bonding the first part (10) to the second part
(13) by bonding the adhesive surtace of the
adhesive element (14), implementing a se-
cond fluid vacuum action (D2) separate from
the first fluid vacuum action (D1).

(57) Abrégé : L'assemblage d'une premiére
piece (10), notamment un joint d'étanchéité
pour véhicule automobile, avec une
deuxieme pi¢ce (13) d'un véhicule automo-
bile, notamment une t6le du véhicule auto-
mobile, comprend le montage d'un élément
adhésit’ (14) sur la premiére piéce (10), le
maintien de la premiére piece (10) sur un
support (16),
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par mise en ceuvre d'une premiére action de dépression fluidique (D1), puis un pré-collage de I'élément adhésif (14) sur la
deuxiéme piece (13), par mise en contact du support (16) contre la deuxiéme piéce (13), puis un collage de la premiére picce (10)
sur la deuxiéme piéce (13) par collage de la surface adhésive de 1'¢1ément adhésit (14), en mettant en ceuvre une deuxiéme action
de dépression tluidique (D2) indépendante de la premiére action de dépression fluidique (D1).
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Procédé et dispositif d’assemblage par adhésif utilisant une double

dépression

Domaine technique de I'invention

L'invention concerne un procédé d'assemblage d’'une premiére piéce,
notamment un joint d'étanchéité pour véhicule automobile, avec une
deuxiéme piéce d'un véhicule automobile, notamment une tdle du

véhicule automobile.

L'invention a pour objet également un dispositif d’assemblage permettant
la mise en ceuvre du procédé d’'assemblage.

Etat de la technique

Actuellement, les techniques d’assemblage d’'un joint d’étanchéité sur
une téle ou une tdlerie d’'un véhicule automobile ne sont pas optimales.
Un tel joint d’étanchéité est classiquement fixé a la téle au moyen d'un
élément adhésif de type double faces intercalé entre la tble et une
semelle du joint, cette derniére se prolongeant par une levre d’étanchéité

plus ou moins souple assurant la fonction proprement dite d’étanchéité.

A ce jour, pour garantir une pose du joint d’étanchéité avec de bonnes
caractéristiques d’adhésion, il est nécessaire d'avoir recours a un
dispositif d’assemblage qui nécessite des investissements lourds et qui
n'est adapté que pour un véhicule particulier. La mise au point de ce
dispositif est délicate a réaliser et nécessite en plus un entretien régulier,
induisant encore des colts supplémentaires, et a répéter durant la vie du

véhicule.

PCT/FR2015/053233
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Alternativement, I'assemblage peut se faire manuellement. Mais le
résultat et la qualité de la fixation sont variables et ne sont pas garantis
en raison du facteur humain induit par les gestes manuels de l'opérateur
chargé de I'assemblage. Il peut arriver que le collage ne soit pas complet
sur toute la surface adhésive et/ou qu'il advienne la création de bulle d’air
au niveau de I'élément adhésif. Ces risques sont accrus en cas
d’'absence de dégraissage, d’essuyage ou de non respect d'un bon

pressage durant 'assemblage.

Bien que, dans le domaine des véhicules automobiles, ces
problématiques soient particuliérement concernées par le cas particulier
de l'assemblage d'un joint d'étanchéité sur une tdle du véhicule
automobile, elles peuvent étre étendues a tous les types de pieces a
assembler entre elles via un élément adhésif conférant une fonction de

collage.

Objet de I'invention

Le but de la présente invention est de proposer une solution
d’'assemblage entre deux pieces qui remédie aux inconvénients listés ci-

dessus.

Notamment, un objet de linvention est de fournir un proceédé et un
dispositif d’assemblage qui permettent de garantir un collage complet sur
la totalité de la surface de contact de I'élément adhésif avec les piéces a
assembler et d'offrir une possibilité de mise en ceuvre déplacable et
adaptable facilement au type de véhicule concerné, notamment avec un

moyen portable et utilisable pour n'importe quel véhicule automobile.

PCT/FR2015/053233
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Cet objet peut étre atteint par I'intermédiaire d’un procédé d’assemblage
d'une premiere piéce, notamment un joint d’étanchéité pour véhicule
automobile, avec une deuxiéme piéce d'un véhicule automobile,
notamment une tdle du véhicule automobile, comprenant les étapes
successives suivantes :

- montage d’'un élément adhésif sur la premiére piéce,

- maintien de la premiére pieéce sur un support, par mise en ceuvre
d’'une premiére action de dépression fluidique,

- pré-collage de I'élément adhésif sur la deuxiéme piéce, par mise
en contact du support contre la deuxiéme piéce,

- collage de la premiére piéce sur la deuxiéme piece par collage de
la surface adhésive de I'élément adhésif, en mettant en ceuvre une
deuxiéme action de dépression fluidique indépendante de la premiére

action de dépression fluidique.

Selon un mode de réalisation particulier, la premiére action de
dépression fluidique est mise en ceuvre par une premiére source de
dépression d’air et la deuxiéme action de dépression fluidique est mise
en ceuvre par une deuxiéme source de dépression d’air distincte de la

premiére source de dépression d’air.

Le support peut comporter intérieurement des éléments de réception et
de positionnement complémentaires de la premiere pieéce configurés de
sorte & maintenir I'ensemble formé par la premiére piéce et par I'élément
adhésif dans une position et une orientation spatiale prédéterminées et

répétables par rapport au support.

Pour la mise en ceuvre de I'étape de pré-collage, une partie de I'élément
adhésif peut dépasser de la surface de contact du support destinée a

venir contact contre la deuxiéme piéce.

PCT/FR2015/053233
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L’élément adhésif peut comprendre deux bandes adhésives, notamment

chacune de type a double faces adhésives.

Selon un mode de réalisation, durant I'étape de pré-collage, la partie de
chaque bande adhésive située a proximité de son bord distal peut venir
se coller contre la deuxiéme piéce et le reste de chaque bande adhésive

ne pas étre collée contre la deuxiéme piéce.

La deuxieme dépression fluidique peut étre appliquée dans une zone
entre les deux bandes adhésives de sorte que I'étape de collage se
pratique par une mise en contact progressive de chaque bande adhésive
latéralement de I'extérieur vers l'intérieur en allant de son bord distal vers

son bord proximal.

Un dispositif d’assemblage d’'une premiere piéce, notamment un joint
d’'étanchéité pour véhicule automobile, avec une deuxiéme piéce d'un
véhicule automobile, notamment une tble du véhicule automobile, pourra
comprend les éléments logiciels et/ou matériels mettant en ceuvre ce

procédé d’'assemblage.

Le dispositif d’'assemblage peut se présenter sous la forme d’'une unité
portative dans laquelle seul le support est modifié d’'un type de véhicule

automobile a un autre.

Le dispositif d’assemblage peut comprendre un élément de mesure de
pression couplé a un élément de signalisation indiquant, par I'émission
d’'une signal lumineux et/ou acoustique par I'élément de signalisation, la
détection par I'élément de mesure de pression d’'une valeur de pression

mesurée inférieure a un seuil prédéterminé durant I'étape de collage.

PCT/FR2015/053233
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Description sommaire des dessins

D'autres avantages et caractéristiques ressortiront plus clairement de la
description qui va suivre de modes particuliers de réalisation de
l'invention donnés a titre d'exemples non limitatifs et représentés sur les
dessins annexes, dans lesquels :
- les figures 1 a 3 représentent différentes étapes d’'un exemple de
procédé d’assemblage selon I'invention,
- etlafigure 4 est une vue en perspective d’'un exemple de dispositif

d’assemblage selon l'invention.

Description de modes préférentiels de I'invention

L’invention qui va maintenant étre décrite en référence aux figures 1 a 4
annexées, a pour but de fournir une solution d’'assemblage, a la fois un
procédé et un dispositif d’'assemblage, utilisant une double dépression
avec un support léger, portable, robuste et fiable en raison de sa grande
simplicité.

Plus précisément, il est mis en ceuvre un procédé d’assemblage d’'une
premiére piece 10, notamment un joint d’étanchéité pour véhicule
automobile, avec une deuxiéme piéce 13 d’un véhicule automobile,
notamment une téle du véhicule automobile. Le procédé comprend les
étapes successives suivantes :

- montage d'un élément adhésif 14 sur la premiére piéce 10,
généralement en caoutchouc compact,

- maintien (figure 1) de la premiéere piéce 10 sur un support 16, par
mise en ceuvre d’'une premiére action de dépression fluidique D1,

- pré-collage (figure 2) de I'élément adhésif 14 sur la deuxiéme
piece 13, par mise en contact du support 16 contre la deuxiéme piéce 13,

PCT/FR2015/053233
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- et collage (figure 3) de la premiére piéce 10 sur la deuxiéme piece
13 par collage, notamment la totalité, de la surface adhésive de I'élément
adhésif 14, en mettant en ceuvre une deuxiéme action de dépression
fluidique D2 indépendante de la premiéere action de dépression fluidique
D1.

Le joint d’étanchéité est fixé a la téle du véhicule au moyen de I'élément
adhésif 14 qui est intercalé entre la tole et une semelle 12 du joint
d’étanchéité, cette derniere se prolongeant par une lévre ou un tube
d’'étanchéité 11, généralement formé en caoutchouc en cellulaire, ayant
des caractéristiques de souplesse et assurant la fonction proprement dite

d’étanchéité.

Bien que l'invention réponde particulierement bien aux problématiques
susmentionnées dans le cas particulier d'un joint d'étanchéité a
assembler avec une tblerie du vehicule, il va de soi que, dans le domaine
des véhicules automobiles, la premiere pieéce 10 pourra étre toute autre
pieéce qu'un joint d’étanchéité et la deuxieme piéce 13 pourra étre une
toute autre piéce qu’une tole destinée au montage de la premiére piece
10.

Le montage de I'élément adhésif 14 sur la premiére piece 10 peut étre
réalisé de toute maniére possible, par exemple en le rendant solidaire a
demeure, ou bien encore en venant le coller sur une face de la premiére
piece 10 au niveau d’'une surface adhésive de I'élément adhésif 14

destinée a venir se coller contre la premiéere piece 10.

L'étape de pré-collage a pour avantage et pour finalité d’assurer un
collage de trés grande qualité, notamment pour garantir qu’'a l'issue de
I'étape de collage, le collage soit complet sur I'intégralité de la surface
adhésive de I'élément adhésif 14 et éviter la création de bulle d’air entre

PCT/FR2015/053233
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I'élément adhésif 14 et la deuxiéme piéce 13. Ces effets peuvent encore
étre améliorés par la possibilité d’'un collage progressif, ou évolutif, tel

que décrit plus loin.

L’invention porte aussi sur un dispositif d'assemblage 15 (figure 4) de la
premiére piece 10 avec la deuxiéme piéce 13. Il comprend les éléments
logiciels et/ou matériels mettant en ceuvre le procédé d’assemblage dans

toutes les modes de réalisation décrits dans ce document.

De maniere trés avantageuse, le dispositif d’assemblage 15 peut se
présenter sous la forme d'une unité portative dans laquelle seul le

support 16 est modifié d’'un type de véhicule automobile a un autre.

Le systeme capable de générer sélectivement les deux dépressions D1,
D2 est peu onéreux en regard des machines existantes. Le dispositif
d'assemblage 15 est avantageusement réutilisable pour toutes les
gammes des véhicules. Seul le support 16, mais qui est trés peu onéreux
également, est éventuellement a adapter aux conditions de chaque type
de véhicule pour permettre un bon maintien de la premiere piece 10, et
ce dans une position bien définie, pour garantir une pose optimale de la
premiére piece 10.

En référence a la figure 1, le support 16 comporte intérieurement des
éléments de réception et de positionnement complémentaires de la
premiére piece 10 configurés de sorte a maintenir I'ensemble formé par
la premiere piece 10 et par I'élément adhésif 14 dans une position et une
orientation spatiale prédéterminées et répétables par rapport au support
16. La premiere action de dépression fluidique D1 est mise en ceuvre par

une premiere source de dépression d’air non représentée.

PCT/FR2015/053233
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Sans que cela ne soit limitatif quant a la nature de I'élément adhésif 14,
celui-ci peut comprendre deux bandes adhésives 141, notamment
chacune de type a double faces adhésives respectivement a coller sur la
premiére piece 10 et sur la deuxieme piéce 13. Notamment, les deux
bandes adhésives 141 peuvent étre orientées de sorte a étre paralleles
entre elles, potentiellement avec interposition d’'un intervalle entre les

deux bandes adhésives 141.

La premiére piece 10 qui a pour vocation a étre collée a la tdle du
véhicule est mise en place dans le dispositif 15. Cela consiste a
positionner et maintenir la premiére piéce 10 dans le support 16 en
réalisant la premiére dépression D1, notamment dans la partie interne,
qui permet de la maintenir dans une position et un angle précis pour
garantir que le collage par adhésif des deux surfaces se fasse ensuite
parfaitement sur toute la surface dédiée de I'élément adhésif 14. Ensuite,
les protections des deux bandes adhésives 141 sont retirées afin de
libérer les surfaces adhésives destinées a venir se coller contre la

deuxiéme piéce 13.

En référence a la figure 2, pour la mise en ceuvre de I'étape de pré-
collage, une partie de I'élément adhésif 14 dépasse de la surface de
contact 19 du support 16 destinée a venir contact contre la deuxiéme
piece 13 durant I'étape de collage. Dans la variante ou I'’élément adhésif
14 comprend deux bandes adhésives 141, la position et I'orientation dans
lesquelles la premiére piéce 10 est placée durant I'application de la
premiére dépression D1 sont telles que les deux bandes 141 ne sont pas
contenues dans un méme plan, a savoir orientées de maniére a

converger vers le fond du support 16 en formant un « V » inversé.

Selon un mode de réalisation particulier, durant I'étape de pré-collage, la
partie de chaque bande adhésive 141 située a proximité de son bord

PCT/FR2015/053233
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distal 17 vient se coller contre la deuxieme piéce 13 tandis que le reste
de chaque bande adhésive 141 n’est pas collée contre la deuxiéme piece
13, restant encore placé a une certaine distance de la deuxiéme piece
13.

Le bord distal 17 d'une bande adhésive 141 donnée est le bord
longitudinal de cette bande le plus éloigné de 'autre bande 141. Le bord
proximal d'une bande adhésive 141 donnée est le bord longitudinal de
cette bande le plus proche de I'autre bande 141.

En positionnant le support 16 sur la piece 13 du véhicule,
s’accompagnant de I'application de la surface de contact 19 contre la
deuxiéme piéce 13, il en résulte un effet de pré-collage, trés utile pour la
mise en ceuvre de la suite de l'opération d’'assemblage, c'est-a-dire
I'étape de collage utilisant la deuxiéme dépression D2.

En référence a la figure 3, la deuxieme dépression fluidique D2 est
appliquée dans une zone entre les deux bandes adhésives 141 de sorte
que I'étape de collage se pratique par une mise en contact progressive
de chaque bande adhésive 141 latéralement de I'extérieur vers l'intérieur
en allant de son bord distal 17 vers son bord proximal. La deuxiéme
action de dépression fluidique D2 est mise en ceuvre par une deuxiéme
source de dépression d’air distincte de la premiére source de dépression

d’air.

La direction latérale d’'une bande adhésive 141 correspond a la direction
perpendiculaire a la direction d’extension de la bande adhésive 141.

Au moment de I'application de la deuxiéme dépression fluidique D2, par
exemple par linversion de la dépression par rapport a la premiére
dépression fluidique D1, I'opération de collage par adhésif commence de

PCT/FR2015/053233



WO 2016/083752

10

15

20

25

30

10

I'extérieur vers l'intérieur de la largeur de la bande adhésive 141, c’est-a-
dire un collage évolutif du point A vers le point B (figure 3), ce qui permet
d’évacuer progressivement l'air entre les bandes adhésives 141 et la
deuxiéme piéce 13, sans risque d’emprisonnement de bulle d’air, ce qui
permet donc un collage sur toute la surface des bandes adhésives 141.

Sur la figure 4, il est représenté le dispositif d’assemblage 15 avec le
support 16 dans lequel est maintenue la premiére piéce 10 sur laquelle
I'élément adhésif 14 est préalablement monté. Le maintien de la premiere
piece 10 est assuré par la premiere dépression fluidique D1. La
possibilité de la deuxiéme dépression fluidique D2 est aussi représentée.
Le support 16 comprend deux extrémités étanches 18 au fluide utilisé
pour les dépressions D1, D2.

Enfin, de maniére non représentée, le dispositif d’assemblage 15 peut
comprendre un é€lément de mesure de pression, par exemple un
manometre, couplé a un élément de signalisation apte a indiquer, par
I'émission d'une signal lumineux et/ou acoustique, la détection par
I'élément de mesure de pression d’une valeur de pression mesurée
inférieure a un seuil prédéterminé durant I'étape de collage, gage d’'un
collage finalisé et de qualité.

La solution présentée précédemment comprend les avantages
supplémentaires suivants :

- le systéme a double dépression D1, D2 et le support 16
représentent un faible investissement,

- le systéme a double dépression D1, D2 et le support 16 sont
|égers, facilement portables et transportables, par exemple entre
différentes usines de fabrication de véhicules automobiles,

- il ne nécessite pas dentretien particulier pendant la vie du

véhicule,

PCT/FR2015/053233
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- la premiere piéce 10 étant sur le support 16, tout le film protecteur
de I'élément adhésif 14 peut étre retiré sans risque de détériorer la
surface adhésive (trace de doigt, graisse, autre) avant le pré-collage,

- une simplicité de pose du support 16 sur la deuxiéme piece 13 qui
recoit la premiére piéce 10,

- une simplicité de passage de la premiere dépression D1 a la
deuxiéme dépression D2, par exemple par un simple geste manuel sur
un bouton de commande, ce qui suffit pour la mise en ceuvre du collage,
- I'application de la deuxieme dépression D2 permet le collage
progressif dans le sens de la largeur des bandes adhésives, permettant
de garantir un collage par adhésif de trés bonne qualité.

PCT/FR2015/053233
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REVENDICATIONS
1. Procédé d’assemblage d'une premiere piéce (10), notamment un
5 joint d’étanchéité pour véhicule automobile, avec une deuxiéme piéce

10

15

20

(13) d'un véhicule automobile, notamment une tbéle du véhicule

automobile, comprenant les étapes successives suivantes :

- montage d’un élément adhésif (14) sur la premiere piece (10),

- maintien de la premiére piece (10) sur un support (16), par mise
en ceuvre d’'une premiére action de dépression fluidique (D1),

- pré-collage de I'élément adhésif (14) sur la deuxieme piéce (13),

par mise en contact du support (16) contre la deuxiéme piéce (13),

- collage de la premiére piéce (10) sur la deuxiéme piece (13) par
collage de la surface adhésive de I'élément adhésif (14), en mettant en
ceuvre une deuxieme action de dépression fluidique (D2) indépendante

de la premiére action de dépression fluidique (D1).

2. Procédé d'assemblage selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la premiére action de dépression fluidique (D1) est mise en ceuvre
par une premiére source de dépression d’'air et en ce que la deuxiéme
action de dépression fluidique (D2) est mise en ceuvre par une deuxieéme
source de dépression d’air distincte de la premiére source de dépression
d’air.

3. Procédé d’assemblage selon l'une des revendications 1 ou 2,

caractérisé en ce que le support (16) comporte intérieurement des
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éléments de réception et de positionnement complémentaires de la
premiére piéce (10) configurés de sorte a maintenir 'ensemble formé par
la premiére piece (10) et par I'élément adhésif (14) dans une position et
une orientation spatiale prédéterminées et répétables par rapport au
support (16).

4. Procédé d’assemblage selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que pour la mise en ceuvre de I'étape de pré-collage,
une partie de I'élément adhésif (14) dépasse de la surface de contact
(19) du support (16) destinée a venir contact contre la deuxiéme piece
(13).

5. Procédé d’assemblage selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que I'élément adhésif (14) comprend deux bandes
adhésives (141), notamment chacune de type a double faces adhésives.

6. Procédé d'assemblage selon la revendication 5, caractérisé en ce
que durant I'étape de pré-collage, la partie de chaque bande adhésive
(141) située a proximité de son bord distal (17) vient se coller contre la
deuxiéme piéce (13) et le reste de chaque bande adhésive (141) n'est
pas collée contre la deuxieme piece (13).

7. Procédé d’assemblage selon l'une des revendications 5 ou 6,
caractérisé en ce que la deuxieme dépression fluidique (D2) est
appliquée dans une zone entre les deux bandes adhésives (141) de sorte
que I'étape de collage se pratique par une mise en contact progressive
de chaque bande adhésive (141) latéralement de [I'extérieur vers

I'intérieur en allant de son bord distal (17) vers son bord proximal.

PCT/FR2015/053233
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8. Dispositif d'assemblage d’une premiere piece (10), notamment un
joint d’étanchéité pour véhicule automobile, avec une deuxiéme piece
(13) d'un véhicule automobile, notamment une tbéle du véhicule
automobile, caractérisé en ce qu’il comprend les éléments logiciels et/ou
matériels mettant en ceuvre le procédée d'assemblage selon Il'une

quelconque des revendications précédentes.

9. Dispositif d’assemblage selon la revendication 8, caractérise en ce
gu'’il se présente sous la forme d’une unité portative dans laquelle seul le

support (16) est modifié d’'un type de véhicule automobile a un autre.

10. Dispositif d'assemblage selon l'une des revendications 8 ou 9,
caractérisé en ce qu'il comprend un élément de mesure de pression
couplé a un élément de signalisation indiquant, par I'’émission d'une
signal lumineux et/ou acoustique par I'élément de signalisation, la
détection par I'élément de mesure de pression d’'une valeur de pression

mesurée inférieure a un seuil prédéterminé durant I'étape de collage.

PCT/FR2015/053233
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