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sed in that said outer face (31) comprises two adhesive strips (33, 34) each having an elongated form and both being arranged elon -
gated along the transverse horizontal axis Y-Y' of said glazing.
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La présente invention concerne un vitrage (1 ) de véhicule comportant un élément vitré (2) et au moins une embase (3) pour l'atta-
chement réversible d'un accessoire audit élément vitré (2), ladite embase (3) comportant un trou pour le passage dudit accessoire,
ladite embase (3) présentant une face extérieure (31 ) non plate qui est fixée en vis-a-vis d'une face intérieure (22) non plate dudit
¢élément vitré (2) caractérisé en ce que ladite face extérieure (31 ) comporte deux bandes adhésives (33, 34) présentant chacune
une forme allongée et disposées toutes les deux allongées selon I'axe horizontal transversal Y-Y' dudit vitrage.
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VITRAGE DE VEHICULE AVEC UN EMBASE POUR LA ATTACHEMENT
D'ACCESSOIRE, EMBASE, PROCEDE D'ASSEMBLAGE ET UTILISATION

La présente invention concerne la fixation d’accessoire(s) a des vitrages
de véhicule et plus particulierement des vitrages de veéhicules automobiles.

Une embase est fixée habituellement contre la face intérieure d’un
elément vitré d'un vitrage de véhicule, afin de permettre d'attacher
mecaniquement un (ou plusieurs) accessoire(s) a lI'embase, a proximité
immediate de cette face intérieure.

L'accessoire peut étre par exemple un capteur de pluie et/ou de
luminosité, ou encore un détecteur ou une cameéra.

Le positionnement et la fixation précise de I'embase contre la face
intérieure de I'élément vitré permet alors un positionnement et une attache
précise de I'accessoire contre, ou quasiment contre, cette face intérieure.

Une embase 3’ de I'art antérieur est illustrée de face sur la figure 1 ; un
vitrage 1’ comportant un élément vitré 2 et cette embase 3’ pour 'attachement
réversible (attache mécanique) d’'un accessoire audit élément vitré 2 est
illustrée en figure 2 qui est une vue en coupe selon AA’ de la figure 1.

L’embase 3’ comporte un trou 30 pour le passage dudit accessoire, afin
gu’une surface dudit accessoire soit en vis-a-vis de la face intérieure 22 dudit
élément vitré.

L’embase 3’ présente une face extérieure 31’ non plate (ou « bombée »),
avec un rayon de courbure non infini dans deux directions perpendiculaires,
qui est fixée, par fixation chimique, en vis-a-vis d'une face intérieure 22 non
plate (ou « bombée ») dudit élément vitré 2 qui elle aussi présente un rayon
de courbure non infini dans deux directions perpendiculaires. La face
extérieure 31’ est située a la périphérie du trou 30 ; elle entoure complétement
le trou.

L'embase 3’ présente par ailleurs une face intérieure 32 comportant des
moyens d’attachement 4 pour permettre d’attacher mécaniquement d'une
maniere réversible ledit accessoire a ladite embase 3’ aprés fixation de
'embase 3’ a la face intérieure 22 de [I'élement vitré 2. Ces moyens
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d’attachement sont disposés de part et d’autre de ladite embase, selon 'axe
horizontal transversal Y-Y’ dudit vitrage. lls permettent d’enlever I'accessoire
et de le réutiliser lorsque le vitrage du véhicule est endommagé et est changeé
par un vitrage comportant une autre embase compatible avec cet accessoire.

La face extérieure 31° de I'embase est particuliére : elle n'est pas au
contact de la face intérieure 22 de I'élément vitré car elle est délimitée tout
autour du trou 30 par un bossage périphérique 8 qui lui est contact avec la face
intérieure 22 de I'élément vitré et elle va en s’évasant de maniére centrifuge,
c'est-a-dire en s’éloignant du centre du bossage périphérique 8 vers sa
périphérie.

En coupe, I'angle a entre la face extérieure 31’ de I'embase et la face
intérieure 22 de I'élément vitré est, par exemple, de I'ordre de 15 °.

L’embase 3’ est fixée par collage a la face intérieure de I'élément vitré :
une couche de polyuréthane 6 est disposée contre toute la face extérieure 31’,
puis, alors que le polyuréthane n’a pas encore complétement polymeérise,
I'embase 3’ est appliquée contre la face intérieure 22 de I'élément vitré.

Le bossage périphérigue 8 empéche normalement le polyuréthane de
venir dans le trou 30 car sinon, sa présence risque de géner voire empécher, le
fonctionnement adéquat de I'accessoire.

Souvent, le polyuréthane “déborde” quelque peu au-dela de la face
extérieure 31’ de I'embase ; 'emplacement de I'embase est donc prévu de telle
sorte que ce débordement ne soit pas visible, ni de I'intérieur du véhicule, ni de
I'extérieur ; cet emplacement est ainsi généralement prévu sous la couche
d’émail périphérique du vitrage, ou analogue, en direction de I'intérieur du
véhicule.

L’embase doit étre positionnée et collée avec précision car un trou est
également ménagée dans la bande d’émail ou analogue, pour étre en vis-a-vis
du trou 30 de I'embase et permettre le fonctionnement de I'accessoire sans que
la bande d’émail ou analogue ne géne.

Cette opération de collage est réalisée dans un atelier particulier, en
reprise, lorsque que le vitrage est quasiment terminé, avant sa livraison pour
positionnement et fixation dans la baie de la carrosserie qu'il doit fermer.

Elle est longue car la polymérisation prend du temps et le vitrage ne peut
étre bougé pendant ce temps pour ne pas risquer de modifier la position de
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I'embase. Une période de 4 jours d’attente est généralement observée avant
que le vitrage ne soit saisi.

Cette opération pose des contraintes environnementales et sécuritaires
importantes en raison de la nocivité pour le corps humain des composants du
polyuréthane.

De plus pour que I'épaisseur de colle soit identique partout, il faut
impérativement que lI'embase soit spécifigue du modéle d'élément vitre :
chaque série d’embase doit étre congue avec une configuration de surface
extérieure spécifique de la configuration de la surface intérieure de I'élément
vitré a I'endroit ou les embases d'une série d’éléments vitrés doivent étre
positionnées.

En outre, cette opération pose des problémes de répétabilité car la face
intérieure de I'élément vitré n’est pas toujours exactement identique, dans le
repere habituel X-X', Y-Y’, Z-Z' du veéhicule, d'un vitrage a I'autre d'une méme
série. Il peut ainsi arriver qu'au stade ultime, avant livraison, un vitrage
devienne défectueux en raison du débordement du polyuréthane dans le trou

de 'embase, ce qui engendre une mise au rebus onéreuse.

L’art antérieur connait par ailleurs des embases de rétroviseurs intérieurs
présentant une surface extérieure de forme générale ronde, sans trou ;
I'attachement du rétroviseur est opéree grace a des moyens d’attachement
prévus sur la surface intérieure de I'embase.

Parfois, quatre bandes adhésives sont utilisées pour fixer une telle
embase a la face intérieure d’'un élément vitre :

- deux bandes adhésives présentant chacune une forme allongée et
disposées toutes les deux allongées selon I'axe horizontal transversal Y-Y’
dudit vitrage

- deux bandes adhésives présentant chacune une forme allongée et

disposees toutes les deux allongées selon I'axe vertical Z-Z' dudit vitrage.

La présente invention a pour but de remédier aux inconvénients de la
technique antérieure en proposant un mode de fixation particulier d'une embase
pour accessoire, a trou, plus simple a mettre en ceuvre, moins contraignant en

termes de santé et d’environnement, moins onéreux, plus fiable et avec une
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configuration d’embase unique qui peut étre utilisée pour des éléments vitrés de
formes différentes.

Par ailleurs, la présente invention entend proposer un procédeé plus facile
a mettre en ceuvre et plus fiable de fixation de 'embase a I'élément vitré.

La présente invention repose ainsi sur une solution ou deux, et
uniguement deux bandes adhésives sont utilisées.

Ainsi suivant I'invention, un vitrage de véhicule comporte un élément vitré
et au moins une embase pour I'attachement réversible d'un accessoire audit
élément vitré, ladite embase comportant un trou pour le passage dudit
accessoire, afin qu’une surface dudit accessoire soit en vis-a-vis de la face
intérieure dudit élément vitré, ladite embase présentant une face extérieure non
plate, qui est fixée en vis-a-vis d’'une face intérieure non plate dudit élément
vitré.

Ce vitrage est remarquable en ce que ladite face extérieure comporte
deux bandes adhésives présentant chacune une forme allongée et disposées
toutes les deux allongées selon I'axe horizontal transversal Y-Y’ dudit vitrage
(qui est aussi celui dudit véhicule), de préférence de part et d’autre du trou pour
plus de fiabilité.

La « forme allongeée » signifie ici que la longueur d’une bande selon 'axe
horizontal transversal Y-Y’ est plus grande que sa hauteur selon I'axe vertical Z-
Z.

Bien sdr, le fait de limiter le nombre de bandes adhésives a deux
engendre un inconvenient majeur : il augmente le risque que l'adhérence
globale de I'embase a I'éelément vitré soit insuffisante car si une bande est
défectueuse, c'est la moitié de I'adhérence qui est affectée ; toutefois, cet
inconvénient est largement compensé par les avantages procurés par le
positionnement spécifique des deux bandes adhésives :

- comme les deux bandes adhésives sont disposées allongees selon la
direction du vitrage selon laquelle il y a le moins de dispersion de dimension
d’'un élément vitré a un autre d’'une méme série, cela limite le risque qu’'une
embase n'adhére pas correctement a vitrage en raison d’une imperfection de la
courbure de ce vitrage a I'endroit prévu pour le positionnement de I'embase ;

- une série identigue d’embases peut étre utilisée pour des série

d’élements vitrés différents lorsque ces différents éléments vitrés présentent
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tous un grand rayon de courbure (notamment égal ou supérieure a 2 metres)
selon I'axe horizontal transversal Y-Y’ a I'endroit prévu du positionnement de
I'embase.

En outre, cela colte moins cher de ne positionner que deux bandes
adhésives.

L’embase du vitrage selon l'invention présente par ailleurs de préférence
une face intérieure comportant des moyens d'attachement pour permettre
d’attacher mécaniquement d’une maniére réversible ledit accessoire a ladite
embase, ces moyens d’attachement étant, de préférence, disposés de part et
d’autre de ladite embase, selon I'axe horizontal transversal Y-Y’ dudit vitrage.

Les axes X-X', Y-Y' et Z-Z' auxquels il est fait référence dans le présent
document sont les axes utilisés habituellement dans le domaine des veéhicules :

- 'axe X-X’ désigne 'axe horizontal longitudinal central du véhicule, celui
selon lequel le véhicule avance ;

- I'axe Y-Y' désigne l'axe horizontal transversal du vehicule, qui est
perpendiculaire a 'axe X-X' ; et

- 'axe Z-Z’ désigne I'axe vertical du véhicule, qui est perpendiculaire aux
deux précédents.

Par «face non plate », au sens de la présente invention, il faut
comprendre que la face présente essentiellement deux rayons de courbure : un
premier rayon de courbure non infini (C’'est-a-dire fini) dans une premiere
direction, par exemple la direction latérale Y-Y’ et un second rayon de courbure
non infini dans une seconde direction qui est perpendiculaire a la premiere, par
exemple la hauteur Z-Z'.

Par « attache » ou « attachement » au sens de la présente invention, il
faut comprendre les attaches mécaniques, qui s’attachent et se détachent
manuellement ou a I'aide d’un outil mécanique.

Par « fixation » au sens de la présente invention, il faut comprendre les
fixations chimiques, qui engendrent des modifications moléculaires
irréversibles, sauf a rompre la liaison et a rendre I'embase inutilisable.

Dans une variante, ladite face extérieure de I‘embase suit la méme
courbure que ladite face intérieure de I'élément vitré a I'endroit ou I'embase est
fixée a I'élément vitreé : les rayons de courbures sont ainsi identiques dans cette

Zzone.
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Ainsi, la face extérieure de I'embase est facile a concevoir : il suffit de
prendre les cbtes de la face intérieure de I'élément vitré dans cette zone ; |l
n'est plus nécessaire de prévoir que la face extérieure de I'embase soit en
s'évasant vers sa periphérie.

Dans une variante spécifique, chaque bande adhésive est a base d'un
meélange de résine époxy et de résine acrylique ; comme l'adhésion définitive
de ce type de matiére nécessite un apport de chaleur dans des conditions trés
proches des conditions nécessaires a la fabrication d’un vitrage feuillete, il n'est
alors plus nécessaire de prévoir une phase particuliere de polymérisation :
I'adhésion définitive s’opere en « temps masqué », pendant la fabrication du
vitrage feuilleté lorsque I'elément vitré est un élément vitre feuillete.

La face extérieure de I'embase présente une forme d’anneau tout autour
du trou de I'embase. Dans une variante particuliére, ladite face extérieure de
I'embase ne comporte pas de bossage périphérique autour du trou ; I'embase
comporte ainsi moins de matiére, elle est plus facile a concevoir, plus légére et
la face extérieure de I'embase s’adapte mieux aux éventuels défauts de
courbure de la surface intérieure de I'élément vitré.

Dans une variante toute particuliere, les bandes adhésives présentent les
mémes dimensions de longueur |, hauteur h et épaisseur e, afin de faciliter la
pose ; comme cela il n'y a pas besoin de deux références distinctes en atelier
de fixation de I'embase pour les deux bandes : une seule référence suffit.

Il est préférable par ailleurs que chaque bande soit d’un seul tenant ; dans
I'absolu, il n'est pas exclu que chaque bande soit en plusieurs parties, mais cela
est moins pratique.

De préférence, les bandes adhésives sont positionnées sensiblement
paralléles sur la face extérieure de I'embase, afin de faciliter le positionnement
des bandes préalablement a la fixation de I'embase a I'élément vitré.

De préférence par ailleurs, les bandes adhésives sont positionnées

horizontalement de part et d’autre du trou.

Dans une variante, au moins une bande adhésive comporte a ses deux
extremités longitudinales selon I'axe horizontal transversal Y-Y’, un retour
orienté selon 'axe vertical Z-Z'.

Dans une variante toute particuliere les deux bandes adhésives

comportent a leurs deux extrémités longitudinales selon I'axe horizontal
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transversal Y-Y’, un tel retour et les bandes adhésives sont positionnées téte-
béche.

De préférence en outre, la surface totale des deux bandes adhésives
représente environ la moitié (x 1/10°) de la surface de la face extérieure de
I'embase.

Chaque bande adhésive peut présenter une surface comprise entre 3 et 9
cm? et de préférence de I'ordre de 6 cm? pour une surface de face extérieure
d’embase de l'ordre de 24 cm?.

La surface de face extérieure d'embase est la surface matériellement en
vis-a-vis proche de la face intérieure de I'élément vitré (hors surface du trou
de I'embase pour le passage de I'accessoire). La face extérieure peut étre en
forme générale de parallélogramme, de rectangle ou carré ou losange ; elle
peut éventuellement étre ronde ou ne pas étre ronde. Le trou peut étre au
centre de la face extérieure de I'embase avec une surface extérieure
présentant a peu prés la méme largeur tout autour du trou, mais ce n’est pas
une nécessite.

La présente invention concerne également une embase pour la fixation
d’'un accessoire au vitrage selon l'invention, ladite embase comportant deux
bandes adhésives présentant chacune une forme allongée.

La présente invention concerne également un proceédé de fabrication d’'un
vitrage selon l'invention comportant un élément vitré et au moins une embase
pour la fixation d’'un accessoire, ladite embase étant collée a la face intérieure
de I'éelement vitré grace a deux bandes adhesives située sur la face extérieure
de I'embase, lesdites bandes adhésives présentant chacune une forme
allongée et etant disposees toutes les deux allongées selon I'axe horizontal
transversal Y-Y’ dudit vitrage.

De préférence, ledit élément vitré est un élément vitré feuilleté et la fixation
de I'embase est opérée lors de I'opération de feuilletage/assemblage des
feuilles de I'élément vitré ensemble.

La présente invention concerne en outre a l'utilisation d’'une embase pour
attacher réversiblement un accessoire a un vitrage selon l'invention, ladite
embase étant collée a la face intérieure de I'élément vitré grace a deux

bandes adhésives situées sur la face extérieure de I'embase, lesdites bandes
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adhésives présentant chacune une forme allongée et étant disposées toutes
les deux allongees selon I'axe horizontal transversal Y-Y’ dudit vitrage.

La présente invention permet de réaliser une liaison trés fiable entre
I’élément vitré et 'accessoire (ou les accessoires) attaché(s) a cet élément vitre.

Ainsi, pour un vitrage et d'un vitrage a un autre d’'une méme série, d’'une
part la fixation de chaque embase est slre et certaine, mais en outre, elle est
rapide et moins onéreuse.

Méme si la matiere qui permet la fixation de I'embase a I'élément vitré
colte plus cher, ce surcolt est compensé par le fait qu'il n’est plus nécessaire
de prévoir une étape d’attente de polymérisation de la couche utilisée
auparavant et par la diminution du risque qu’un vitrage devienne non conforme
pour son utilisation prévue a cause d’'une mauvaise manipulation de la couche

utilisée auparavant.

On décrira ci-apres, a titre d’exemple non limitatif, une forme d’exécution
de la présente invention, en référence aux dessins annexés sur lequel :

- la figure 1 est une vue de face d’une embase de I'art antérieur pour
I'attachement d’'un accessoire a un élément vitré montrant la face intérieure
(hachurée bien que n’étant pas en coupe) ;

- la figure 2 est une vue en coupe partielle selon AA’ de la figure 1 faisant
en outre apparaitre partiellement en coupe I'élément vitré et la couche de
polyuréthane (seul le contour de I'embase est illustré) ;

- la figure 3 est une vue de face d'une embase selon linvention
comportant deux bandes adhésives ;

- la figure 4 est une vue en coupe partielle selon BB’ de la figure 3 faisant
en outre apparaitre partiellement en coupe I'élément vitré et les deux bandes
adhésives ;

- la figure 5 est une vue de face d’'une variante de realisation de 'embase
selon l'invention comportant deux bandes adhésives présentant chacune un
retour a leurs deux extrémités longitudinales selon I'axe horizontal transversal
Y-Y’;

- la figure 6 est une vue en coupe partielle d’'un plateau permettant le

transport d’embases selon 'invention ; et
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- la figure 7 illustre une vue en perspective d’'un plateau a logements
doubles dans chacun desquels il est possible de disposer deux embases
différentes.

Dans ces figures, les proportions entre les différents éléments sont
respectées sur chaque figure mais les éléments en arriere plan ne sont en

général pas représentés, afin de faciliter leur lecture.

Les figures 1 et 2 illustrent un vitrage de véhicule 1' de I'art antérieur,

comprenant un élément vitré 2 et une embase 3’ de I'art antérieur.

Le vitrage 1’, est destiné a fermer une baie réalisant une séparation entre
un espace intérieur du veéhicule et un espace extérieur au véhicule. L'élément
vitré 2 présente ainsi une face intérieure 21, destinée a étre tournée vers
I'espace intérieur, une face extérieure 23 destinée a étre tournée vers I'espace
extérieur, ainsi qu'un chant 22 périphérique.

Ainsi, lorsqu’il est fait référence aux notions de « intérieur » et « extérieur »
dans le présent document, c’est toujours en référence a cette considération.

L’élément vitré peut étre monolithique, c’'est-a-dire constitué d’'une feuille
de matiére unique, ou étre composite, c'est-a-dire constitué de plusieurs feuilles
de matiere entre lesquelles est insérée au moins une couche de matiére
adhérente dans le cas des vitrages/éléments vitrés feuilletés. La (ou les)
feuille(s) de matiere peut (ou peuvent) étre minérale(s), notamment en verre, ou
organique(s), notamment en matiére plastique.

Dans le cas d'un vitrage pour véhicule, le vitrage présente généralement
au moins partiellement a sa périphérie, tout autour du bord de la face
intérieure 21, une bande d'ornementation (non illustrée). Cette bande
d'ornementation résulte en général d'un dépbdt d’émail, réalisé sur la face
intérieure de I'élément vitré lorsqu’il est monolithique ou sur une face
intercalaire du vitrage pour les vitrages composites, mais elle peut également
résulter d’une coloration partielle et/ou périphérique d'une feuille de matiére
utilisée, notamment d’une feuille en matiére organique.

Lorsque I'élément vitré est en matiere organique, il a été fabriqué
préalablement a la mise en ceuvre de l'invention par moulage de la matiere

constitutive de I'élément vitré dans un dispositif de moulage comportant un
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moule comportant au moins une partie fixe de moule et une partie mobile de
moule qui est mobile par rapport a la partie fixe de moule, lesdites parties de
moule coopérant a I'état fermé du moule, pendant I'étape de moulage, pour
former une cavité de moulage présentant en coupe la forme en coupe de
I'élément vitré. Souvent, I'élément vitré en matiere organique n’est pas plat mais
bombé.

Lorsque I'élément vitré est en matiére minérale, il a été fabriqué
préalablement a la mise en ceuvre de l'invention par fusion de matiére minérale
en une feuille plate, puis par découpe de cette feuille et éventuellement
bombage et/ou trempe de cette feuille.

Lorsque I'élément vitré est un élément vitré composite, il a été fabriqué
selon la technique bien connue de fabrication des vitrages multiples ou des
vitrages feuilletés, bombés.

Sur la figure 2, I'élement vitré 2 est un vitrage feuilleté, bombe. C'est ici un
pare-brise d’'un véhicule automobile.

La présente invention se rapporte a un vitrage 1, et notamment un vitrage
de véhicule tel que celui visible sur la figure 4.

Le vitrage 1 selon I'invention est identique au vitrage 1’ illustré en figure 3,
sauf en ce qu’il comporte une embase 3 selon l'invention. Les éléments
techniques du vitrage 1’ de I'art antérieur qui peuvent étre repris a l'identique
pour le vitrage 1 selon I'invention comportent la méme référence dans tout le
présent document. En particulier I'élément vitré 2 peut étre identique.

Comme pour les vitrages 1°, chaque vitrage 1 de véhicule selon l'invention
comporte, comme visible en figure 4, un élément vitré 2 et au moins une
embase 3 pour l'attachement réversible d’'un accessoire (non illustré) audit
élément vitré 2, ladite embase 3 comportant un trou 30 pour le passage dudit
accessoire ou d’'une partie dudit accessoire, ladite embase 3 présentant une
face extérieure 31 non plate qui est fixée en vis-a-vis d’une face intérieure 22
non plate dudit élément vitré 2.

La matiere de I'embase est la méme ; il s’agit par exemple d'un alliage

metallique ayant subit une anodisation.
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Par contre, contrairement aux vitrages 1, la face extérieure 31 de
I'embase 3 selon I'invention ne comporte pas, autour du trou 30, un bossage
périphérique.

En outre, la face extérieure 31 ne va pas en s'évasant de maniére
centrifuge, mais elle présente la méme courbure que ladite face intérieure 22 de
I'élément vitré 2 a I'endroit ou I'embase est fixée a I'élément vitré.

La face extérieure 31 et la face intérieure 22 sont ainsi paralléles : En
coupe, I'angle entre la face extérieure 31 de I'embase et la face intérieure 22 de
I'éléement vitré est donc toujours infini.

Avantageusement, si a I'endroit ou doit étre positionnée l'accessoire la
face intérieure 22 de I'élément vitré est peu courbée, avec un rayon de
courbure selon la verticale et/ou selon I'horizontal trés grand(s) (au moins 2
meétres), alors la face exterieure 31 de I'embase est elle aussi peu courbée ; il
est donc possible qu’'une méme embase puisse servir a plusieurs modeéles
d’éléments vitrés si I'endroit choisi pour le positionnement de I'embase est peu
courbé pour tous ces modéles.

Selon Tl'invention, ladite face extérieure 31 comporte deux bandes
adhésives 33, 34, et uniquement deux, présentant chacune une forme allongée
et disposées toutes les deux allongées selon I'axe horizontal transversal Y-Y’
dudit vitrage.

La comparaison de la figure 4 avec la figure 2 montre que I'embase 3
selon I'invention n’est pas fixée par collage a la face intérieure de I'élément vitré
a l'aide une couche de polyuréthane qui serait disposée contre toute la face
extérieure 31, mais que I'embase 3 selon I'invention est fixée par collage a
I'aide uniqguement de deux bandes adhésives 33, 34.

Toutefois, ces deux bandes ne sont pas disposées n’'importe comment :
elles sont disposees allongées selon la direction du vitrage selon laquelle il y a
le moins de dispersion de dimension d’'un élément vitré a un autre d’'une méme
série . elles disposées toutes les deux allongées selon I'axe horizontal
transversal Y-Y".

Ainsi, I'invention limite le risque qu’une bande adhésive ne soit pas bien en

contact avec la surface intérieure de I'élément vitré adjacente.
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De fait, pour la mise en ceuvre de l'invention, il est préférable de ne pas
prévoir de bande(s) adhésive(s) allongée(s) selon l'axe vertical Z-Z' dudit
vitrage.

Les deux bandes adhésives sont par ailleurs, de préférence, disposées
selon la direction horizontale Y-Y' entre les moyens d'attachement qui
permettent d’attacher mécaniquement d’'une maniere réversible ledit accessoire
a ladite embase lorsque ces moyens d’attachement sont disposés de part et
d’autre de ladite embase selon I'axe horizontal transversal Y-Y’ dudit vitrage.

Chaque bande adhésive 33, 34 est, par exemple, a base d’un mélange de
résine époxy et de résine acryliqgue. Un tel mélange de résine polymérise a une
température d’environ 150 °C en une durée d’environ 20 minutes.

Comme ces deux conditions sont remplies lors de la fabrication d’'un
vitrage feuilleté (et plus précisément lors de I'étape de feuilletage / assemblage
des feuilles ensemble), il est alors possible de positionner une embase selon
I'invention munie de deux bandes adhésives qui n'ont pas encore polymérisées
contre la face intérieure d’'un élément vitré avant que cet élément vitré ne
subisse I'étape de feuilletage (passage en étuve) : les deux bandes adhésives
peuvent ainsi polymériser pendant I'étape de feuilletage, en temps masqué.

Les deux bandes adhésives 33, 34 présentent toutes les deux les mémes

dimensions :

- une longueur | d’environ 6 cm

- un hauteur h d’environ 1 cm, et

- une épaisseur e d’environ 0,5 mm.

Les deux bandes sont chacune en forme de rectangle : la hauteur est
identique suivant la longueur ; I'épaisseur est en outre constante.

Elles sont positionnées paralléles entre elles et paralléles aux bords
supérieur et inférieur de I'embase. Elles sont positionnées de part et d’autre
du trou 30, au-dessus et en dessous du trou lorsque l'on considére
I'orientation verticale Z-Z'.

Le trou 30 est au centre de la face extérieure de I'embase avec une
surface extérieure présentant a peu prés la méme largeur tout autour du trou.

Chaque bande adhésive présente ainsi une surface de l'ordre de 6 cm?
pour une surface de face extérieure 31 d’embase de I'ordre de 24 cm?.
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La surface totale des deux bandes adhésives 33, 34 représente environ la
moitié (+ 1/10°) de la surface de la face extérieure 31 de 'embase.

La face extérieure 31 de I'embase est en forme générale de
parallélogramme, de rectangle ou carré ou losange, qui est ajourée en son
centre, mais elle nest pas ronde ; le trou 30 est de préférence ménagé en son
centre, de telle sorte que de la matiere de la face extérieure de I'embase
entoure complétement le trou; toutefois, il n'‘est pas exclu que la face
extérieure 31 ne soit pas complétement périphérique tout autour du trou.

Par exemple, avec I'invention, il n'est plus vraiment nécessaire de prévoir
de face extérieure 31 sous les moyens d’attachement 4. Dans ce cas, bien sdr,
le rapport entre la surface totale des deux bandes adhésives et la surface de la
face extérieure 31 de I'embase est réduit en conséquence.

Des essais de fatigue ont montré que la fixation réalisée par les bandes
adhésives 33, 34 est extrémement fiable a l'usage ; plus fiable que la solution
de I'art antérieur illustrée aux figures 1 et 2.

Pour augmenter encore la fiabilité de la fixation de 'embase a I'élément
vitré, il est possible qu’au moins une bande adhésive comporte a ses deux
extremités longitudinales selon I'axe horizontal transversal Y-Y’, un retour.

La figure 5 illustre une variante de réalisation avec une fixation encore plus
fiable.

Dans cette variante illustrée, les deux bandes adhésives 33, 34
comportent a leurs deux extrémités longitudinales selon I'axe horizontal
transversal Y-Y’, un retour 35, les deux retours de la bande adhésive 33
supérieure étant orientés vers le bas dans la direction de I'axe vertical Z-Z' et
les deux retours de la bande adhésive 34 inférieure étant orientés vers le haut
dans la direction de I'axe vertical Z-Z'.

Ainsi, les bandes adhésives 33, 34 sont positionnées téte-béche avec les
retours respectifs s’étendant dans des directions et sens convergeant selon
I'axe vertical Z-Z'.

Pour simplifier le référencement des bandes adhésives, il est possible que
la forme de la bande adhésive 33 supérieure soit symétrique de la forme de la
bande adhésive 34 inférieure par rapport a I'axe horizontal transversal Y-Y’.
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Sur la figure 5, c'est le cas : la forme de la bande adhésive 33 supérieure
est la symétrique de la forme de la bande adhésive 34 inférieure par rapport a
I'axe horizontal transversal Y-Y’ car la bande adhésive 33 supérieure présente
une longueur identique selon I'axe horizontal transversal Y-Y’ a la longueur de
la bande adhésive 34 inférieure et une largeur identique selon I'axe central Z-
Z’ ala largeur de la bande adhésive 34 inférieure.

Comme visible en figure 6, la présente invention propose d’utiliser un
plateau formé, par exemple en matiére plastique et thermoformé, pour le
transport des embases avant leur fixation aux éléments vitrés.

Les embases 3 sont ainsi positionnées chacune dans un logement 50
délimité par un fond 51 et des parois verticales 52. La distance entre les parois
verticales est approximativement la largeur et la longueur hors tout de
I'embase, afin que les embases soient maintenues latéralement par les parois
lors de leur transport.

Les bandes adhésives 33, 34, ne sont pas en contact avec le fond 51 car
un épaulement 53 est prévu en périphérie du fond pour relever d’environ 1 a 2
mm les embases par rapport au fond.

Dans les logements, la face inférieure des bandes adhésives 33, 34, celle
qui est orientée en direction du fond 51, est éventuellement protégée par une
pellicule de protection (encore appelée « liner ») qui a été positionnée avant les
embases, dans le fond des logements.

Dans cette variante, il est possible de prévoir que les embases soient
directement en contact avec la pellicule de protection et que des épaulements
sont prévus pour maintenir verticalement les embases sur la pellicule de
protection, en particulier pendant leur transport jusqu'a [atelier de
positionnement sur les éléments vitrés.

Les plateaux 5 peuvent comporter par exemple une cinquantaine de
logements, et donc autant d’embases ; ils sont reutilisable pour une méme série
d’embase.

Chaque plateau posséde une encoche de détrompage qui sert au
référencement dans I'espace afin de permettre a un systéme automatiser de
saisir chaque embase puis de la positionner sur un vitrage. Lorsque les

embases ne sont pas au contact d’'une pellicule de protection, il est plus facile
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de gérer la préhension de chaque embase par un robot car il n'est alors pas
nécessaire de prévoir de mouvement particulier pour « décoller » 'embase de
la pellicule de protection : méme si I'adhésion de I'embase sur la pellicule de
protection n’est pas trés forte, il faut quand méme la vaincre et faire un
mouvement particulier pour saisir une embase sans aucun morceau de pellicule
de protection.

La figure 7 illustre une vue en perspective d’'un plateau comportant 24
logements 50, avec dans chaque logement deux embases difféerentes : une
embase 3 pour un capteur du type de celle présentée en figures 3 et 4 et dans
le trou de cette embase, une seconde embase 3, circulaire, pour un rétroviseur
intérieur.

Cette solution permet un gain de place en atelier et facilite

I'approvisionnement.
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REVENDICATIONS

1.- Vitrage (1) de véhicule comportant un élement vitré (2) et au moins une
embase (3) pour l'attachement réversible d'un accessoire audit élément
vitré (2), ladite embase (3) comportant un trou (30) pour le passage dudit
accessoire, ladite embase (3) présentant une face extérieure (31) non plate
qui est fixée en vis-a-vis d’'une face intérieure (22) non plate dudit élément
vitré (2) caractérisé en ce que ladite face extérieure (31) comporte deux
bandes adhésives (33, 34) présentant chacune une forme allongée et
disposées toutes les deux allongées selon I'axe horizontal transversal Y-Y’
dudit vitrage.

2.- Vitrage (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que ladite face
extérieure (31) de I‘embase (3) suit la méme courbure que ladite face
intérieure (22) de I'éléement vitré (2) a I'endroit ou I'embase est fixée a
I'élément vitre.

3.- Vitrage (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
chaque bande adhésive (33, 34) est a base d’un mélange de résine époxy et
de résine acrylique.

4.- Vitrage (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que ladite face extérieure (31) ne comporte pas de
bossage périphérique autour du trou (30).

5.- Vitrage (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que les bandes adhésives (33, 34) présentent les mémes
dimensions de longueur |, hauteur h et épaisseur e.

6.- Vitrage (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 35,
caractérisé en ce que les bandes adhésives (33, 34) sont positionnées
sensiblement paralléles.

7.- Vitrage (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que au moins une bande adhésive comporte a ses deux
extrémités longitudinales selon I'axe horizontal transversal Y-Y’, un
retour (35).

8.- Vitrage (1) selon la revendication 7, caractérisé en ce que les deux

bandes adhésives (33, 34) comportent a leurs deux extrémités longitudinales
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selon I'axe horizontal transversal Y-Y’, un retour (35) et en ce que les bandes
adhésives (33, 34) sont positionnées téte-béche.

9.- Vitrage (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que la surface totale des deux bandes adhésives (33, 34)
représente environ la moitié de la surface de la face extérieure (31).

10.- Vitrage (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que ledit élément vitré (2) est un élément vitreé feuilleté.

11.- Embase (3) pour la fixation d’'un accessoire au vitrage (1) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 10, ladite embase (3) comportant deux
bandes adhésives (33, 34) présentant chacune une forme allongée.

12.- Procédé de fabrication d'un vitrage (1) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 10 comportant un élément vitré (2) et au moins une
embase (3) pour la fixation d’'un accessoire, caractérisé en ce que ladite
embase est collée a la face intérieure (22) de I'élément vitré (2) grace a deux
bandes adhésives (33, 34) située sur la face exterieure (31) de 'embase (3),
lesdites bandes adhésives (33, 34) présentant chacune une forme allongée et
étant disposées toutes les deux allongées selon I'axe horizontal transversal Y-
Y’ dudit vitrage.

13.- Procédé de fabrication d’'un vitrage (1) selon la revendication 12,
caractérisé en ce que ledit elément vitré (2) est un élément vitré feuillete et
en ce que la fixation de 'embase est opérée lors de I'opération de feuilletage.

14.- Utilisation d'une embase (3) pour attacher réversiblement un
accessoire a un vitrage (1) selon 'une quelconque des revendications 1 a 10,
ladite embase (1) étant collée a la face intérieure (22) de I'élément vitré (2)
grace a deux bandes adhésives (33, 34) situées sur la face extérieure (31) de
I'embase (3), lesdites bandes adhésives (33, 34) présentant chacune une
forme allongée et étant disposées toutes les deux allongées selon I'axe
horizontal transversal Y-Y’ dudit vitrage.
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29 décembre 2004 (2004-12-29)

le document en entier

X EP 2 179 894 A2 (SAINT GOBAIN [FR])

28 avril 2010 (2010-04-28)

le document en entier

X DE 10 2004 061362 Al (DAIMLER CHRYSLER AG
[DE]) 2 février 2006 (2006-02-02)

alinéas [0016] - [0019], [0024]; figures

_/__

1-14

1-14

1-14

1-14

Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents Les documents de familles de brevets sont indiqués en annexe

* Catégories spéciales de documents cités:

"A" document définissant I'état général de la technique, non
considéré comme particuliérement pertinent

"E" document antérieur, mais publié a la date de dép6ét international
ou aprés cette date

priorité ou cité pour déterminer la date de publication d'une
autre citation ou pour une raison spéciale (telle qu'indiquée)

"T" document ultérieur publié aprés la date de dépét international ou la
date de priorité et n'appartenenant pas a I'état de la
technique pertinent, mais cité pour comprendre le principe
ou la théorie constituant la base de l'invention

"X" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée ne peut
. ) o étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité
L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de inventive par rapport au document considéré isolément
"Y" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée

ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive

26 juillet 2013 06/08/2013

"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
Date a laquelle la recherche internationale a été effectivement achevée Date d'expédition du présent rapport de recherche internationale

Office Européen des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040,

Nom et adresse postale de I'administration chargée de la recherche internationale Fonctionnaire autorisé

Fax: (+31-70) 340-3016 Panatsas, Adam
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Demande internationale n°

PCT/FR2013/051218

C(suite). DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

3 janvier 2008 (2008-01-03)
abrégé; figures

Catégorie* | Identification des documents cités, avec, le cas échéant, I'indication des passages pertinents no. des revendications visées
X US 2007/158378 Al (RAFALOWITZ KAREN L [US] 1-14
ET AL) 12 juillet 2007 (2007-07-12)
abrégé; figures
A WO 2007/022295 A2 (JANTELEZIO JOHN R [US]) 1-14
22 février 2007 (2007-02-22)
abrégé; figures 4-5
A DE 10 2010 003955 Al (BOSCH GMBH ROBERT 1-14
[DE]) 20 octobre 2011 (2011-10-20)
abrégé; figures
A DE 20 2007 011489 Ul (COMART CORP [TW]) 1-14
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Renseighements relatifs aux membres de familles de brevets

Demande internationale n°

PCT/FR2013/051218
Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de
au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
DE 102006039065 Al 01-03-2007  AUCUN
EP 1491404 Al 29-12-2004 DE 10328468 Al 20-01-2005
EP 1491404 Al 29-12-2004
EP 2179894 A2 28-04-2010 DE 102008052511 B3 12-05-2010
EP 2179894 A2 28-04-2010
DE 102004061362 Al 02-02-2006  AUCUN
US 2007158378 Al 12-07-2007  AUCUN
WO 2007022295 A2 22-02-2007 US 2007039750 Al 22-02-2007
WO 2007022295 A2 22-02-2007
DE 102010003955 Al 20-10-2011  AUCUN
DE 202007011489 Ul 03-01-2008  AUCUN
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