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Description

VEHICULE COMPRENANT UN SUPPORT D’ENJOLIVEUR DE VITRE ASSEMBLE PAR
CLINCHAGE

[0001] La présente invention revendique la priorit¢ de la demande francaise 1900780

déposée le 29 Janvier 2019 dont le contenu (texte, dessins et revendications) est ici

incorporé par référence.

[0002] La présente invention concerne le domaine des véhicules, notamment des véhicules
automobiles. L’invention concerne les véhicules équipés d’enjoliveurs de vitre, les
ensembles comprenant des enjoliveurs de vitre et leur support ainsi que les procédés de
montage de tels ensembles. L'invention est particuliérement adaptée aux enjoliveurs de

vitres fixes de type pare-brise ou lunette arriére.

[0003] Les enjoliveurs de vitre sont destinés a équiper une zone de liaison entre une vitre et
un élément de carrosserie. Par exemple, certains véhicules sont équipés d’enjoliveurs
latéraux de pare-brise disposés au niveau des montants de baie. Les enjoliveurs latéraux
de vitre ont une fonction esthétique en tant que piéce de finition entre la vitre et les
éléments de structure du véhicule automobile. lls ont également une fonction technique

en empéchant 'endommagement de cette zone et une fonction aérodynamique.

[0004] Les figures 1 et 2 illustrent les étapes d'un procédé classique de montage d’'un
enjoliveur 7 de vitre sur un élément 1 de structure de véhicule, par exemple destiné a un
pare-brise 3. Dans une premiére étape représentée en figure 1 se déroulant pendant le
ferrage du véhicule, des petits pions 9 avec un profil en T sont soudés sur I'élément 1 de
structure. Par la suite, comme illustré en figure 2, des agrafes 11 sont montées sur lesdits
pions et pour finir 'enjoliveur 7 est fixé sur lesdites agrafes 11, habituellement par clippage.
Des exemples dans lesquels 'assemblage est réalisé en utilisant des pions et des agrafes
sont donnés dans les documents US20040117951 et JP2006015781.

[0005] Malheureusement, I'étape de soudage des pions génére un certain nombre de défauts.
En effet, le soudage de la totalité des pions soudés est contrdlé de maniére qualitative.
Les contrbles impliquent de vérifier que les pions ont bien été soudés, mais également
leur tenue et leur position. Or, il s’avére que le positionnement des pions laisse parfois a
désirer. Un mauvais positionnement des pions impacte directement la position d’'un

enjoliveur latéral et affecte donc la qualité du véhicule telle que pergue par I'utilisateur.

[0006] De plus, les pions utilisés sont de petites dimensions. De ce fait, ils sont susceptibles
de tourner dans les gaines d’alimentation du dispositif de soudage et peuvent parfois étre
soudés a I'envers. Le défaut n'est détecté qu'au moment du montage, lors du clippage de

l'agrafe. Ce défaut nécessite une retouche, mais une telle retouche est difficile car les
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opérateurs ont du mal a saisir les pions avec les gants, dont le port est obligatoire pour
des raisons de sécurité. Il a été constaté que la pose en automatique des pions est une

des principales sources de panne et d’apparition des défauts au niveau du ferrage.

[0007] Des procédés alternatifs existent pour la pose d’enjoliveurs de vitre. Par exemple, les
supports peuvent étre soudés sur I'élément de structure, par un soudage par point ou a
l'arc. Mais cette technique d'assemblage oblige a avoir un élément de structure
relativement volumineux pour le passage du moyen de soudage. Ceci affecte le style du
véhicule, notamment lorsque la vitre est un pare-brise et I'élément de structure un montant
de baie. Par ailleurs, un assemblage du support par soudage favorise I'apparition de points
de corrosion puisqu’il détériore la couche anti-corrosion de la téle formant I'élément de

structure.

[0008] Il est également connu de fixer les supports par rivetage. Malheureusement, cette
technique impligue de poingonner I'élément de structure, ce qui peut générer

ultérieurement des problémes d’étanchéité et de corrosion.

[0009] Linvention a pour objectif de répondre a au moins un des inconvénients et/ou
problémes rencontrés dans l'art antérieur en proposant un véhicule et un procédé de
montage d’un tel véhicule dans lequel I'enjoliveur de vitre est assemblé de maniére plus
fiable en ce qu’il limite, voire élimine, le nombre d’apparitions de défauts lors de la
production du véhicule. L'invention a également pour objectif de proposer un véhicule et
un procédé de montage d’un tel véhicule dans lequel I'enjoliveur de vitre est assemblé de
maniére plus fiable en ce gu'il limite, voire élimine, le nombre d’apparitions de défauts
postérieurement a la production du véhicule tels que des problémes de corrosion ou
d’'étanchéité. Enfin, I'invention a pour objectif de proposer un véhicule et un procédé de
montage d’'un tel véhicule dans lequel I'enjoliveur de vitre est assemblé de maniére qui
n’affecte pas son style et qui puisse étre mis en ceuvre sur des éléments de structure
étroits. Enfin 'invention propose une installation pour la mise en ceuvre d’un tel procédé

de montage.

[0010] A cet effet et selon un premier aspect, I'invention concerne un véhicule comprenant au
moins un élément de structure supportant une vitre, au moins un enjoliveur de vitre et au
moins un support d’enjoliveur de vitre fixé sur ledit élément de structure et sur lequel est
monté un enjoliveur de vitre, le véhicule étant remarquable en ce qu'au moins un desdits

supports d’enjoliveur de vitre est fixé sur I'élément de structure par clinchage.
[0011] De préférence, la vitre est une vitre fixe telle qu'un pare-brise ou une lunette arriére.

[0012] Comme on l'aura compris a la définition qui vient d’en étre donnée, I'invention est

remarquable en ce qu’'en changeant le mode de fixation du support d’enjoliveur de vitre,
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l'invention s’affranchit des problémes liés a la pose des pions dont le positionnement et
I'orientation ont été identifiés comme une source importante de défauts. L'assemblage par
clinchage est en outre avantageux en ce qu’il n'implique pas de changement ou de
redimensionnement des éléments de structure et en ce qu’l ne va pas altérer le
revétement anti-corrosion de I'élément de structure sur lequel il est fixé. La tdle de
I'élément de structure n’étant pas percée, la solution de linvention ne génére pas de
problémes d’'étanchéité. L'invention est en outre remarquable en ce qu'elle limite le
nombre d’étapes dans le procédé d’assemblage du vehicule. En effet, dans 'art antérieur,
la fixation de I'enjoliveur de vitre se déclinait en trois étapes : une étape de pose des pions,
une étape de pose d’agrafes (i.e. support) sur les pions et une étape de fixation de
I'enjoliveur de vitre sur les agrafes. L'invention élimine la pose d'une interface entre le
support et I'élément de structure limitant donc les colts associés a la production du

véhicule.

[0013] De préférence, le ou les supports d’enjoliveur de vitre fixés sur I'élément de structure
par clinchage comprennent au moins une interface de fixation coopérant avec un moyen

de fixation complémentaire présenté par un enjoliveur de vitre.

[0014] Selon une mise en ceuvre préférée, I'élément de structure montre une section en
oméga avec deux parois en vis-a-vis, le support d’enjoliveur étant fixé sur une des parois,
et lesdites parois sont écartées I'une de I'autre selon une distance d comprise entre 30 a
40 mm. La section en oméga forme un espace de travail semi-fermé accessible
uniguement par le coté. L'écartement entre les parois va définir le caractére volumineux
ou non de I'élément de structure. On aura compris que l'invention est remarquable en ce
gu’elle permet de fixer par clinchage un support d’enjoliveur sur un élément de structure
étroit, c’est-a-dire dont I'écartement entre les parois, formant une section en oméga, est
inférieur a 40 mm. Lorsque I'élément de structure est un montant de baie, cette section en
omeéga correspond au cbté habitacle dans lequel sont disposés des éléments de renfort.
Le support est fixé sur la face externe d’'une des parois. L'opération de clinchage implique
alors que la partie inférieure de la pince de clinchage, a savoir la partie portant la matrice,
puisse pénétrer et se dégager de cet espace de travail semi-fermé de faibles dimensions.
L’invention est donc également remarquable, comme vu plus loin, en ce gu’elle propose
en outre un outil ou une installation comprenant cet outil, spécialement dimensionné a cet
effet.

[0015] Selon une mise en ceuvre de l'invention, gu'au moins un enjoliveur de vitre est monté
sur un support d’enjolveur de vitre montrant une longueur supérieure ou égale a 75 % de

la longueur dudit enjoliveur et/ou en ce qu’'un seul support d’enjoliveur de vitre est fixé sur
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ledit élément de structure ; de préférence, un seul enjoliveur de vitre est monté sur un seul

support d’enjoliveur de vitre.

[0016] Selon un mode de réalisation, au moins un support d’enjoliveur de vitre se présente
sous forme d’'un profilé fixé sur I'élément de structure par au moins deux points de
clinchage, et ledit support montre au moins une interface de fixation complémentaire a un
moyen de fixation de I'enjoliveur de vitre, ladite interface de fixation étant agencée entre
deux points de clinchage. De préférence, ledit support montre, selon sa longueur, une
alternance de points de clinchage et d’interfaces de fixation. Ainsi, 'assemblage entre les

deux piéces sera plus robuste.

[0017] Selon un mode de réalisation de linvention, au moins un moyen de fixation de
I'enjoliveur de vitre est un pied s’insérant dans l'interface de fixation du support d’enjoliveur
de vitre, ladite interface de fixation est un moyen d’emboitage élastique se présentant sous
une forme de gouttiére présentant deux ailes disposeés en regard I'une de l'autre et
comprenant au moins un bossage intérieur s'étendant depuis une desdites ailes. De
préférence, au moins une interface de fixation est venue de matiére avec le support de
sorte a ce que le support se présente sous forme d’une piéce unique présentant au moins
une interface de fixation. Le montage de I'enjoliveur s’effectue donc « en force », en jouant
sur l'effet ressort de la tOle. L'interface de fixation forme donc un moyen d’emboitage
élastique se déformant lors de l'introduction du pied porté par I'enjoliveur et ne présentant

plus de contraintes une fois que les éléments sont emboités ensemble.

[0018] Selon une mise en ceuvre de l'invention, I'enjoliveur est un élément en au moins deux
parties comprenant :

- au moins une partie souple formant au moins une lévre d’étanchéité s’étendant sur un
bord longitudinal de I'enjoliveur et, de préférence, s’étendant de part et d’autre de ses
bords longitudinaux de maniére a former deux lévres d'étanchéité ; et

- au moins une partie rigide depuis laquelle s’étend au moins un moyen de fixation ;

etla ou les lévres d'étanchéité de I'enjoliveur se placent en appui contre la vitre et I'élément

de structure sur lequel I'enjoliveur est fixé par I'intermédiaire d’au moins un support.

[0019] Selon un mode de réalisation alternatif ou complémentaire de l'invention :
- la vitre est un pare-brise ; et/ou

- I'élément de structure est un montant de baie.
[0020] De préférence, I'enjoliveur de vitre est un enjoliveur latéral.

[0021] Selon un deuxiéme aspect, linvention concerne un ensemble comprenant un

enjoliveur de vitre et un support d’enjoliveur de vitre, ledit ensemble étant destiné a étre
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monté sur un élément de structure d’'un véhicule selon le premier aspect, ledit ensemble

étant remarquable en ce que :

- le support d’enjoliveur de vitre se présente sous forme d’un profilé dimensionné pour
s’étendre sur plus de 75 % de la longueur de 'enjoliveur de vitre auquel il est associé,

le support comprenant au moins une interface de fixation ; et

- l'enjoliveur est un élément en au moins deux parties comprenant au moins une partie
souple formant au moins une lévre d’étanchéité s’étendant sur un bord longitudinal de
I'enjoliveur et au moins une partie rigide depuis laguelle s’étend au moins un moyen
de fixation configuré pour coopérer avec au moins une interface de fixation dudit

support ; de préférence, le moyen de fixation est un moyen de clippage, tel qu’un pied.

[0022] De préférence, la partie souple s’étend de part et d’autre des bords longitudinaux de
'enjoliveur de maniére a former deux lévres d’étanchéité. Cette configuration est
avantageuse en ce qu'elle permet d’assurer I'étanchéité du véhicule au niveau de

I'interface vitre-caisse.

[0023] Selon un troisiéme aspect, I'invention concerne un procédé de montage d’un véhicule
selon le premier aspect, le véhicule comprenant au moins un élément de structure
supportant une vitre, au moins un enjoliveur de vitre et au moins un support d’enjoliveur

de vitre, le procédé comprenant :

- une étape de positionnement du support d’enjoliveur de vitre sur I'élément de structure,

et
- une étape d'assemblage dudit support audit élément de structure ;

le procédé étant remarquable en ce que I'étape d’assemblage entre le support d’enjoliveur
de vitre et I'élément de structure s’effectue par clinchage. De préférence, les deux piéces

sont assemblées par au moins deux points clinchage

[0024] Le clinchage, par opposition au soudage ou perg¢age, assure I'étanchéité et diminue le
risque de corrosion de 'ensemble. Lors du soudage, du fait de la température élevée, la
couche protectrice du zinc anti-corrosion présentée par I'élément de structure est

détériorée. Cela engendre I'apparition de problémes de corrosion.

[0025] De préférence, aprés I'étape d’assemblage dudit support audit élément de structure,
le procédé de montage comprend en outre une étape de fixation de I'enjoliveur sur le
support d’'enjoliveur monté sur I'élément de structure. De préférence, I'étape de fixation

est une étape de clippage.



WO 2020/157414 PCT/FR2020/050102

[0026] Comme on l'aura compris, 'invention est remarquable en ce que le procédé est mis
en ceuvre sur un élément de structure étroit. Ainsi, de maniére préférentielle, I'élément de
structure montre une section en oméga montrant deux parois en vis-a-vis, le support
d’enjoliveur étant fixé sur une des parois, et lesdites parois sont écartées I'une de l'autre

selon une distance d comprise entre 30 a 40 mm.

[0027] Selon un quatrieme aspect, l'invention concerne une installation pour la production
d’'un véhicule selon le premier aspect, ladite installation comprenant une ligne de ferrage
et est remarquable en ce qu’elle comprend au sein de ladite ligne de ferrage au moins une
pince de clinchage pour la fixation d’'un support d’enjoliveur de vitre sur un élément de
structure. De préférence, ladite pince est configurée pour réaliser des points de clinchage
d’'un diamétre compris entre 3 et 8 mm. De préférence encore, ladite pince est
dimensionnée pour présenter en partie inférieure un ensemble formé par une structure de
pince, une cale de réglage et une matrice, 'ensemble montrant une hauteur inférieure a
30 mm ; de préférence comprise entre 22 et 27 mm et plus préférentiellement de l'ordre
de 25 mm.

[0028] Linvention sera bien comprise et d'autres aspects et avantages apparaitront
clairement a la lecture de la description qui suit donnée en référence aux planches de

dessins annexées sur lesquelles :

[0029] [Fig. 1] La figure 1 est une vue en coupe partielle d’'un véhicule selon I'art antérieur

montrant une vitre et un élément de structure sur lequel est monté un pion.

[0030] [Fig. 2] La figure 2 est une vue similaire a celle de la figure 1 montrant 'assemblage
final dans lequel une agrafe coopére avec un enjoliveur ; pour des raisons de clarté de la

figure le pion n’est pas représenté.

[0031] [Fig. 3] La figure 3 est une vue en coupe partielle d’'un véhicule selon l'invention
illustrant une vitre et un élément de structure sur lequel est monté un support d’enjoliveur,

ledit support coopérant avec un enjoliveur.

[0032] [Fig. 4] La figure 4 représente un élément de structure selon l'invention sur lequel un

support d’enjoliveur est destiné a étre monté.

[0033] [Fig. 5] La figure 5 est une vue d’un montant de baie d’un véhicule sur lequel un support
d’enjoliveur selon l'invention est monté et d'un enjoliveur destiné a étre monté sur ledit

support.

[0034] [Fig. 6] La figure 6 est une section d’un élément de structure selon l'invention assemblé

a un support d’enjoliveur par clinchage.

[0035] [Fig. 7] La figure 7 est une vue partielle d’'un support d’enjoliveur selon l'invention.
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[0036] Dans la description qui suit, le terme « comprendre » est synonyme de « inclure » et
n’est pas limitatif en ce qu’il autorise la présence d’autres étapes le procédé de montage
ou d’autres éléments dans l'installation, le véhicule ou I'ensemble auquel il se rapporte. Il
est entendu que le terme « comprendre » inclut les termes « consister en ». De méme, les
termes «inférieur », « supérieur», «avant», «arriére», « longitudinal» et
« transversal » s’entendront par rapport a I'orientation générale du véhicule. « Inférieur »
désignera une proximité au sol plus importante que « supérieur » selon I'axe vertical. Un
plan transversal au véhicule est un plan formant un angle droit avec un axe longitudinal
au véhicule et un axe vertical. Sur les différentes figures, les mémes références désignent

des éléments identiques ou similaires.

[0037] Les figures 1 et 2 ayant été décrites en partie introductive, on se référera a la figure 3
illustrant une vue en coupe d'un élément 1 de structure supportant une vitre 3, ledit
élément 1 de structure présentant un enjoliveur 7 selon l'invention. Dans I'exemple de
réalisation décrit, I'élément 1 de structure est un montant de baie, la vitre est un pare-brise
et I'enjoliveur est un enjoliveur latéral de pare-brise. Le montant de baie est ici
partiellement représenté. En effet, le montant de baie présente dans sa partie coté
habitacle une section en oméga montrant deux parois en vis-a-vis. Le support d’enjoliveur
est fixé sur une des parois et plus précisément sur la face externe d'une desdites parois.
L'invention s’adresse préférentiellement aux éléments de structure étroits pour lesquels
lesdites parois sont écartées I'une de I'autre selon une distance d comprise entre 30 a 40
mm. La section en oméga forme un espace de travail semi-fermé accessible uniquement

par le coté.

[0038] Selon linvention, au moins un des supports 13 d’enjoliveur de vitre est fixé sur
'élément 1 de structure par clinchage. Le clinchage est une technique connue
d’'assemblage de deux téles métalliques dans laguelle lesdites tdles sont connectées par
emboutissage entre un poingon et une matrice. La déformation plastique se fait a froid et
forme un point de clinchage facilement identifiable comme tel. Selon l'invention, ce point
de clinchage peut étre relativement petit en fonction de la pince utilisée pour le former et
ne nécessite donc pas d’avoir a augmenter la taille de I'élément de structure qui peut rester
étroit. A cet effet, 'invention mettra en ceuvre une pince de clinchage montrant des
dimensions réduites en ce qu’elle présente en partie inférieure un ensemble formé par la
structure de pince, la cale de réglage et la matrice montrant une hauteur inférieure a 30
mm ; de préférence comprise entre 22 et 27 mm et, plus préférentiellement, de I'ordre de
25 mm. Cet ensemble est destiné a pénétrer dans I'espace de travail semi-fermé formé
au niveau de la section en oméga de I'élément de structure. Avantageusement, les

dimensions de la pince sont choisies pour présenter au moins 5 mm de dégagement
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lorsqu’elle est insérée dans I'espace de travail au sein de la section en oméga de I'élément
de structure. Par ailleurs, la pince est préférentiellement dimensionnée pour réaliser des

points de clinchage d’'un diamétre compris entre 3 et 8 mm.

[0039] On aura compris que la mise en ceuvre d’un assemblage par clinchage implique que
le ou les supports 13 se présentent sous forme d’'une téle métallique, par exemple en acier
ou en aluminium. Selon une mise en ceuvre préférée de l'invention, le ou les supports 13

se présentent sous forme d’un profilé métallique.

[0040] L'enjoliveur 7 selon linvention est configuré pour se fixer sur ledit support 13 par le
biais d’au moins un moyen de fixation 21 (visible en figure 3). Le support 13 présente, a
cet effet, au moins une interface de fixation complémentaire. De maniére avantageuse,
la fixation de I'enjoliveur 7 de vitre sur son ou ses supports 13 se fait par clippage. Ainsi,

au moins un moyen de fixation 21 de I'enjoliveur est un pied.

[0041] La figure 7 représente partiellement un exemple de réalisation d’'un support 13
comprenant une pluralité d’interfaces de fixation 19. Dans notre exemple, les interfaces
de fixation 19 se présentent sous une forme de gouttiére en U, dans laquelle vient se ficher
au moins un moyen de fixation 21 (visible en figure 3). Ainsi, ledit support 13 se présente
sous forme d’un profilé en U dont une des parois 25 présente une denture de maniére a
montrer une alternance de gouttiéres formant une interface de fixation 19 et de parties
vides destinées a laisser passer l'outil pour réaliser la fixation par clinchage sur l'autre
paroi. De préférence, au moins une interface de fixation 19 présente au moins un bossage
27 interne, de fagon a former une structure de retenue pour le pied de I'enjoliveur lorsqu’il
est inséré dans ladite gouttiére. Le pied est en effet inséré de force en jouant sur I'élasticité
de la tble montrée au niveau des parties pleines de la paroi 25 formant les gouttiéres.
Ladite interface de fixation 19 du support 13 est d’emboitage élastique coopérant avec un
pied de I'enjoliveur, comlémentaire, pour une fixation par clippage de I'enjoliveur sur le

support 13.

[0042] En retournant a la figure 3, selon une mise en ceuvre préférée de linvention,
I'enjoliveur 7 de vitre est une piéce ou un élément composé d’au moins deux parties dont
une partie rigide 5 et une partie souple 15. La partie rigide 5 comprend une coque
extérieure et le ou les moyens de fixation 21, et est préférentiellement composée en un
matériau plastique ou composite, de préférence en un matériau thermoplastique ou
thermodurcissable. La partie rigide 5 est formée par moulage. Avantageusement, elle
présente en outre une interface de support 23 sur laquelle est disposée la partie souple
15. La partie rigide 5 présente alors un profil en équerre. Elle peut étre faite de deux piéces

assemblées.
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[0043] La partie rigide 5 peut étre confectionnée en matériau plastique choisi dans le groupe
comprenant les acrylonitriles butadiéne styréne (ABS), les acrylonitriles styréne acrylate
(ASA), les acétates de cellulose (CA), les polypropylénes (PP), les polyamides (PA), les
poly(téréphtalate de butyléne) (PBT), les polycarbonates (PC), les polyéthylénes (PE), les
polyphénylénes éther (PPE), les polychlorures de vinyle (PVC), les styréne-acrylonitriles
(SAN) et leurs mélanges, tels que les mélanges polycarbonate - acrylonitrile butadiéne
styréne (ABS-PC).

[0044] La partie souple 15 peut étre confectionnée en matériau élastomére, par exemple
choisi parmi les terpolyméres d’éthyléne de propyléne et d’un diéne (EPDM), les
élastoméres thermoplastique (TPE), les copolyméres styréne-butadiene (SBR), et les
caoutchoucs. La partie souple 15 peut étre assemblée a la partie rigide ou surmoulée sur

cette derniére.

[0045] La partie souple 15, faisant office de joint d’étanchéité, s’étend sur toute la longueur
de I'enjoliveur 7 de maniére a se placer en appui a la fois contre la vitre 3 et I'élément 1
de structure sur lequel I'enjoliveur 7 est fixé par I'intermédiaire d’au moins un support 13
d’enjoliveur 7. Ladite partie souple 15 forme une lévre d’étanchéité s'étendant sur un bord
longitudinal de [I'enjoliveur 7. De préférence, I'enjoliveur comprend deux lévres
d’'étanchéités chacune s’étedant sur un de ses c6tés longitudinaux de maniére a assuer
I'étanchéité a la fois avec la vitre d'un c6té et avec I'élément de structure de l'autre cété.
Dans un mode de réalisation, ladite partie souple 15 est disposée intercalée en partie entre

la coque extérieure de la partie rigide 5 et l'interface de support 23.

[0046] Préférentiellement, la partie rigide 5 présente une pluralité de moyens de fixation 21.
L’enjoliveur 7 de vitre présente un nombre de moyens de fixation 21 supérieur ou égal au
nombre d’interfaces de fixation 19 du ou des supports 13 d’enjoliveur de vitre sur lequel
ou lesquels il est monté. En effet, il est possible que deux moyens de fixations 21
coopérent avec une méme interface de fixation 19. Néanmoins, préférentiellement, une
interface de fixation 19 coopére avec un seul moyen de fixation 21, si bien que le nombre
de moyen de fixation 21 de I'enjoliveur 7 de vitre est égal au nombre d’'interfaces de fixation

19 du ou des supports 13 d’enjoliveurs de vitre sur lequel ou lesquels il est monté.

[0047] Selon une mise en ceuvre de I'invention, le support 13 d’enjoliveur de vitre se présente
sous forme d’un profilé dimensionné pour s’étendre sur plus de 75 % de la longueur de
I'enjoliveur de vitre auquel il est associé. En d’autres termes, au moins un enjoliveur 7 de
vitre est monté sur un support 13 d’enjolveur de vitre montrant une longueur supérieure
ou égale a 75 % de la longueur dudit enjoliveur de vitre ; de préférence, supérieure ou

égale a 85% de la longueur dudit enjoliveur 7 de vitre et, encore plus préférentiellement,
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égal a la longueur dudit enjoliveur 7 de vitre. De préférence, un enjoliveur de vitre 7 est

fixé a un seul support 13 d’enjoliveur de vitre.

[0048] Afin d'assurer un bon assemblage entre I'élément de structure 1 et le support 13, au
moins deux points de clinchage 17 sont réalisés. Cette configuration permet d’éviter le
déplacement de I'enjoliveur aprés sa fixation sur le support. Avantageusement, au moins
une interface de fixation 19 est agencée entre deux points de clinchage, de préférence
une seule. Selon une mise en ceuvre préférentielle, le support 13 montre une alternance
de points de clinchage 17 et d’interfaces de fixation 19 selon sa longueur. L’'espacement
desdits points de clinchage et des interfaces de fixation assure une coopération plus solide
entre les trois éléments, a savoir I'enjoliveur 7, le support 13 d’enjoliveur et I'élément de

structure 1.

[0049] Les figures 4 et 5 illustrent les différentes étapes du procédé de montage selon
linvention. La figure 4 montre, lors I'étape de ferrage, 'assemblage du support 13
d’enjoliveur sur un montant de baie 1 d'un c6té de caisse. L'assemblage des deux
éléments s’effectue par clinchage a l'aide d'une pince de clinchage (non représentée)
dimensionnée pour effectuer des points de clinchage de taille trés réduite. Un point de
clinchage 17 est illustré en figure 6. La pince de clinchage spécifique réalise au moins
deux points de clinchage 17 par support 13, de préférence au moins quatre points de
clinchage, et, de préférence encore, huit points de clinchage. Le diamétre d’'un point de
clinchage est compris entre 3 a 8 mm, de préférence entre 4 et 7 mm et, de préférence
encore, il est de 6 mm. L’homme du métier adaptera sans peine le nombre de points de

clinchage a effectuer ainsi que leurs diamétres selon ses besoins.

[0050] Dans la ligne de ferrage, ladite pince est avantageusement installée sur le méme robot
que celui permettant la mise en place et le maintien du support d’enjoliveur sur I'élément

de structure.

[0051] Dans le contexte de l'invention, une pince de clinchage fonctionne selon la maniére
suivante. D'abord, les téles de I'élement de structure 1 et du support 13 d’enjoliveur sont
serrées ensemble de maniére a bloquer leur positionnement I'une par rapport a l'autre.
Sous la poussée du poingon, des contraintes de type cisaillement produisent la
déformation plastique entre le poingon et la matrice. Ensuite, le fond des tbles emboitées
'une dans l'autre se déforme en compression lorsque le poingon vient buter contre le fond
de la matrice. Cette compression va produire I'élargissement de la téle de support 13 au
niveau du point assurant ainsi le verrouillage avec la téle de I'élément 1 de structure.
L’écoulement du métal qui assure le verrouillage se produit parallélement au plan de la

tole.

10



WO 2020/157414 PCT/FR2020/050102

[0052] La figure 5 montre I'étape de fixation de I'enjoliveur 7 sur un support 13 assemblé par
clinchage a I'élément 1 de structure. Les moyens de fixation 21 (visibles in figure 3)
présents sur la partie rigide 5 de I'enjoliveur 7 venant en regard du support 13 coopérent
avec les interfaces de fixation 19 présentées par ledit support 13. De préférence,
I'enjoliveur 7 comprend au moins deux moyens de fixation et le support 13 comprend au

moins deux interfaces de fixation.

[0053] Dans l'art antérieur, 'emploi des pions, tel que les petits pions Tucker au ferrage,
engendrait un nombre important d'inconvénients. De fait de leurs petites tailles, les pions
de type Tucker risquaient d’étre soudés a I'envers ou dans une mauvaise position, ce
gu’entrainait la nécessité de faire de retouches, donc de rallonger le temps de production.
Selon l'invention, le temps de production est diminué car les étapes de soudage et de
montage d’agrafes sur les pions sont supprimées. En moyenne, grace a linvention, le

temps de production diminue d’environ 30 secondes par véhicule.

[0054] Ainsi, les étapes du procédé selon linvention comprennent une étape de
positionnement du support 13 d’enjoliveur sur I'élément 1 de structure par un robot. Le
cbté de caisse est chargé dans un outil de mise en géométrie par un robot. Le support
d’enjoliveur est mis en place sur ledit ¢6té de caisse par un méme robot et maintenu par
I'outil mécanique de mise en géométrie pour le positionner précisément et le maintenir. Le
méme robot de chargement de la piéce réalise, de préférence, huit points de clinchage

avec ladite pince spécifique.
[0055] De maniére alternative, le positionnement peut s’effectuer manuellement.

[0056] L'assemblage par clinchage proposé vient donc s’intégrer dans un outillage existant,
contrairement a 'assemblage par soudage des pions, tels que des goujons de type Tucker
qui, pour des problémes de retour de masse, nécessite un poste dédié. Ainsi, le procédé
selon l'invention permet d’éviter I'utilisation d’'un poste supplémentaire. Le positionnement
du support est réalisé sur un dispositif mécanique réglable, permettant a ce que la

géomeétrie soit mieux maitrisée.

[0057] L'installation pour la production d'un véhicule selon l'invention comprend une ligne de
ferrage au sein de laguelle au moins une pince de clinchage est employée pour la fixation
d'un support d’enjoliveur de parebrise sur un élément de structure, ladite pince
comprenant un poingon, une matrice et une cale de réglage. La pince est dimensionnée
pour réaliser des points de clinchage d’un diamétre compris entre 3 et 8 mm et pour
accéder dans un espace de travail inférieur 2 30 mm. Lors du clinchage, la pince est apte

a s’insérer depuis I'un des cétés latéraux d'un cété de caisse dans un espace de travail

11



WO 2020/157414 PCT/FR2020/050102

trés réduit. Cette accessibilité latérale est donnée par le fait que la matrice de la pince est

semi-fermée. |
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Revendications

[Revendication 1] Véhicule comprenant au moins un élément (1) de structure supportant
une vitre (3), au moins un enjoliveur (7) de vitre et au moins un support (13) d’enjoliveur
de vitre fixé sur ledit élément (1) de structure et sur lequel est monté un enjoliveur (7)
de vitre, le véhicule étant caractérisé en ce qu’au moins un desdits supports (13)

d’enjoliveur de vitre est fixé sur I'élément (1) de structure par clinchage.

[Revendication 2] Véhicule selon la revendication 1, caractérisé en ce que le ou les
supports (13) d’enjoliveur de vitre fixés sur I'élément (1) de structure par clinchage
comprennent au moins une interface de fixation (19) coopérant avec un moyen de
fixation (21) complémentaire présenté par un enjoliveur (7) de vitre; et/ou en ce que
I'élément de structure (1) montre une section en oméga avec deux parois en vis-a-vis,
le support (13) d’enjoliveur de vitre étant fixé sur une des parois, et en ce que lesdites

parois sont écartées I'une de 'autre selon une distance d comprise entre 30 a 40 mm. .

[Revendication 3] Véhicule selon I'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce qu'au
moins un enjoliveur (7) de vitre est monté sur un support (13) d’enjolveur de vitre
montrant une longueur supérieure ou égale a 75 % de la longueur dudit enjoliveur (7)
et/ou en ce qu’un seul support (13) d’enjoliveur de vitre est fixé sur ledit élément (1)

de structure.

[Revendication 4] Véhicule selon I'une des revendications 2 ou 3, caractérisé en ce qu'au
moins un support (13) d’enjoliveur de vitre se présente sous forme d’'un profilé fixé sur
I'élément (1) de structure par au moins deux points de clinchage (17), et ledit support
(13) montre au moins une interface de fixation (19) complémentaire a un moyen de
fixation (21) de 'enjoliveur (7) de vitre, ladite interface de fixation (19) étant agencée
entre deux points de clinchage (17) ; de préférence, ledit support (13) montre, selon

sa longueur, une alternance de points de clinchage (17) et d’interfaces de fixation (19).

[Revendication 5] Véhicule selon I'une des revendications 2 a 4 caractérisé en ce qu’au
moins un moyen de fixation (21) de I'enjoliveur (7) de vitre est un pied s’insérant dans
une interface de fixation (19) du support (13) d’enjoliveur de vitre, ladite interface de
fixation est un moyen d’emboitage élastique se présentant sous une forme de gouttiére
(25) présentant deux ailes disposeés en regard I'une de l'autre et comprenant au
moins un bossage (27) intérieur s’étendant depuis une desdites ailes ; de préférence,

au moins une interface de fixation (19) est venue de matiére avec le support (13) de

13
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sorte a ce que le support (13) se présente sous forme d'une piéce unique présentant

au moins une interface de fixation (19).

[Revendication 6] Véhicule (1) selon I'une des revendications 2 a 5 caractérisé en ce que
I'enjoliveur (7) de vitre est un élément en au moins deux parties comprenant :

- au moins une partie souple (15) formant au moins une lévre d’étanchéité
s’étendant sur un bord longitudinal de l'enjoliveur (7) et, de préférence,
s'étendant de part et d’autre de ses bords longitudinaux de maniére a former
deux lévres d’étanchéité ; et

- au moins une partie rigide (5) depuis laquelle s’étend au moins un moyen de
fixation (21);

et en ce que la ou les lévres d'étanchéité (15) de I'enjoliveur (7) se placent en appui
contre la vitre (3) et I'élément (1) de structure sur lequel I'enjoliveur (7) est fixé par

l'intermédiaire d’au moins un support (13).

[Revendication 7] Véhicule selon I'une des revendications 1 a 6 caractérisé en ce que la
vitre (3) est un pare-brise et/ou en ce que I'élément (1) de structure est un montant de

baie.

[Revendication 8] Procédé de montage d’un véhicule selon 'une des revendications 1 a
7, le véhicule comprenant au moins un élément (1) de structure supportant une vitre
(3), au moins un enjoliveur (7) de vitre et au moins un support (13) d’enjoliveur de vitre,
le procédé comprenant :

- une étape de positionnement du support (13) d’enjoliveur de vitre sur I'élément
(1) de structure, et
- une étape d'assemblage dudit support (13) audit élément (1) de structure ;
le procédé étant caractérisé en ce que I'étape d’assemblage entre le support (13)
d’enjoliveur de vitre et I'élément (1) de structure s’effectue par clinchage; de
préférence, les deux piéces sont assemblées par au moins deux points de clinchage
(17).

[Revendication 9] Procédé de montage selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'aprés I'étape d’assemblage dudit support (13) audit élément (1) de structure,
il comprend une étape de fixation de I'enjoliveur (7) sur le support (13) d’enjoliveur de

vitre ; de préférence, I'étape de fixation estt une étape de clippage.

14



WO 2020/157414 PCT/FR2020/050102

Installation pour la production d'un véhicule selon I'une des revendication 1 a 7, ladite
installation comprenant une ligne de ferrage et est caractérisée en ce qu’elle comprend
au sein de ladite ligne de ferrage au moins une pince de clinchage pour la fixation d’'un
support d’enjoliveur de vitre sur un élément de structure ; de préférence, ladite pince
est dimensionnée pour réaliser des points de clinchage d'un diamétre compris entre 3
et 8 mm ; et/ou ladite pince est dimensionnée pour présenter en partie inférieure un
ensemble formé par une structure de pince, une cale de réglage et une matrice,

I'ensemble montrant une hauteur inférieure @ 30 mm. |
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e T, . " . L
ou aprés cette date X" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée ne peut
étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité

ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive

"O" document se référant a une divulgation orale, a un usage, a lorsque le document est associé a un ou plusieurs autres

une exposition ou tous autres moyens documents de méme nature, cette combinaison étant évidente
"P" document publié avant la date de dépét international, mais pour une personne du metier

postérieurement a la date de priorité revendiquée "&" document qui fait partie de la méme famille de brevets
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