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PROCEDE D’ASSEMBLAGE AVEC PRECISION D’UNE CHARNIERE SUR UN VITRAGE, CHARNIERE ET

VITRAGE EQUIPE DE LA CHARNIERE.

@ L’invention se rapporte a un procédé d’assemblage
d’un élément vitré (2), notamment un élément vitré bombé
pour véhicule automobile, et d’au moins une charniére (4)
comportant au moins une patte de fixation (20) et une aile
(22) mobile par rotation autour d’un point PO par rapport a la
patte de fixation (20), ledit procéde comportant une étape
préalable de positionnement dudit élément vitré (2) dans un
dispositif de montage puis une étape de positionnement de
ladite charniére (4) par rapport audit élément vitré et une
étape finale de fixation de ladite charniére audit élément vi-
tré, caractérisé en ce qu’'un moyen de compensation est in-
tercalé entre ladite aile (22) et ledit élément vitré (2) avant
létape de fixation et en ce que ladite chamiére (4) est posi-
tionnée sur le dispositif de montage uniquement par son
point de rotation PO de maniére a pouvoir tourner par rap-
port ce point autour du moyen de compensation pendant sa
fixation a I'élément vitré (23/.
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PROCEDE D’ASSEMBLAGE AVEC PRECISION D’UNE CHARNIERE SUR
UN VITRAGE, CHARNIERE ET VITRAGE EQUIPE DE LA CHARNIERE

La présente invention se rapporte & un procéd¢é d’assemblage d’un ¢élément
vitré, notamment un élément vitré bomb¢ pour véhicule automobile, et d’au moins une,
et de préférence deux, charniére(s) comportant chacune au moins une patte de fixation
et une aile mobile par rotation autour d’un point PO par rapport a la patte de fixation,
ledit procédé comportant une étape préalable de positionnement dudit élément vitré
dans un dispositif de montage puis une étape de positionnement de la (ou des)
charniére(s) par rapport audit ¢lément vitré et une étape finale de fixation de la (ou des)
charniere(s) audit élément vitré.

Elle se rapporte également & un vitrage comportant un élément vitré,
notamment un ¢lément vitré bombé pour véhicule automobile, et se rapporte également
a au moins une charniére en particulier pour ce vitrage, ladite charniére comportant au
moins une patte de fixation et une aile mobile par rotation autour d’un point PO par
rapport a la patte de fixation.

La présente invention se rapporte aussi au vitrage obtenu par la mise en ceuvre
du procédé et se rapporte en outre a une installation d’assemblage pour la mise en

ceuvre du procédé selon I’invention.

11 est connu dans I’art antérieur de munir un vitrage et en particulier un vitrage
de porte de coffre arriere de véhicule, d’au moins une, et en général deux, charniére(s)
pour permettre I’ouverture de ce vitrage indépendamment de la porte qui le supporte.

11 est par exemple connu de la demande de brevet européen N° EP 988 167 un
vitrage comportant un ¢lément vitré et muni de deux charnieres afin de permettre
d’ouvrir le vitrage par rotation autour des points de rotation des charniéres.

Un probléme se pose toutefois lorsqu’une trés grande précision sur le produit
fini est requise apres 1’assemblage du vitrage au véhicule car aucun procédé¢ industriel
actuel de fabrication d’¢léments vitrés ne permet d’atteindre la trés grande précision
requise, quelle que soit la nature de 1’élément vitré.

Cette précision est en particulier difficile a atteindre lorsque 1’¢1ément vitré est
en matiere plastique moulée car le rapport entre la longueur de 1’élément vitré et son

¢paisseur est tel qu'une déformation est toujours susceptible de se produire aprés le
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moulage, notamment lors du refroidissement, que 1’élément vitré soit plan ou bombé
c’est-a-dire non strictement plan.

Cette précision est également difficile a atteindre lorsque [’élément vitré
comporte au moins une feuille de verre et en particulier lorsqu’il a subi au cours de son
¢laboration un traitement thermique par exemple de bombage et/ou de trempe.

Cette précision est particuliérement importante lorsque I’élément vitré est
bomb¢ et doit &tre monté dans un véhicule car cette précision joue un réle majeur pour
que I’¢tanchéité au bruit et aux fluides soit assurée une fois le vitrage mont¢ dans la baie
qu’il ferme. Il est ainsi souhaitable que la fixation de la (ou des) charniére(s) soit opérée
avec la plus grande précision possible.

Cette précision dans la fixation de la (ou des) charni¢re(s) doit par ailleurs étre
suffisamment fiable pour permettre des milliers de mouvements autour de son (ou de
leurs) point(s) de rotation.

Pour y parvenir, il est alors impératif de maitriser tous les paramétres pouvant
conduire & une perte de précision, a commencer par le procédé¢ de fabrication de
I’élément vitré.

Toutefois, il est trés difficile d’augmenter encore la précision du moulage des
¢léments vitrés en matiére plastique ou la précision de la phase de traitement thermique
des ¢éléments vitrés comportant au moins une feuille de verre, surtout lorsque 1’é1ément
vitré est constitué de plusieurs feuilles de verre ou autre matiére (cas des vitrages

feuilletés).

Une solution consiste ainsi a concevoir une charniére permettant de corriger
’essentiel des défauts lors de son installation sur 1’¢1ément vitré.

Toutefois, une difficulté majeure réside dans le fait qu’il n’est pas possible
d’anticiper I'orientation des défauts & corriger et il convient alors de concevoir une
charniére qui permettre de corriger des défauts quelle que soit leur orientation.

En outre, cette solution ne doit pas engendrer une perte de temps trop
importante lors de l’assemblage de la charniére a 1’¢lément vitré et ne doit pas

engendrer de surcout important.

Le but de l'invention est de pallier les inconvénients de I’art antéricur en
proposant un procéd¢ dans lequel I'assemblage de la (ou des) charniére(s) a 1I’¢lément

vitré est opéré rapidement, a des cadences compatibles avec celles de la production
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amont, sans avoir a multiplier le nombre de poste d’assemblage et tout en permettant de
réaliser un assemblage trés précis pour que I’ensemble ainsi assemblé présente la grande
précision requise.

La présente invention se rapporte ainsi dans son acception la plus large & un
procédé d’assemblage d’un élément vitré, notamment un élément vitré bombé pour
véhicule automobile, et d’au moins une charniére comportant au moins une patte de
fixation et une aile mobile par rotation autour d’un point PO par rapport a la patte de
fixation, ledit procédé comportant une étape préalable de positionnement dudit élément
vitré dans un dispositif de montage puis une étape de positionnement de ladite charniére
par rapport audit élément vitré et une étape finale de fixation de ladite charni¢re audit
¢lément vitré, caractérisé en ce qu’un moyen de compensation est intercalé entre ladite
aile et ledit ¢lément vitré¢ avant 1’étape de fixation et en ce que ladite charniére est
positionnée sur le dispositif de montage uniquement par son point de rotation PO de
manire & pouvoir tourner par rapport ce point autour du moyen de compensation
pendant sa fixation a I’élément vitré.

Selon I’invention, ¢’est bien [’ensemble de la charniére constituée au moins de
la patte de fixation et de I’aile mobile qui est fix¢ a I’élément vitré.

Ladite charniére, et de préférence chaque charniére dans le cas ou le vitrage est
muni de plusieurs charniéres, est alors fixée audit ¢lément vitré en prenant référence sur
I’¢é1ément vitré.

Dans une variante, la (ou les) charniére(s) est (ou sont) fixée(s) audit élément
vitré par un moyen de fixation tel qu’une vis, ce moyen traversant au moins en partie
ledit élément vitré.

Bien que la charniére selon I’invention ait d’abord été développée pour des
¢léments vitrés supportant la réalisation de trous les traversant de part en part, du type
vitrages moulés, il est tout a fait possible de fixer ledit moyen de compensation audit
¢1ément vitré par adhérence ou par collage, en particulier lorsque les éléments vitrés ne
supportent pas la réalisation de trous les traversant de part en part.

Lorsque plusieurs charniéres sont fixées sur un ¢lément vitré, elles sont, de

préférence, fixées avant retrait de 1’élément vitré du dispositif de montage.

La présente invention se rapporte ¢galement & un vitrage comportant un

¢lément vitré, notamment un élément vitré bomb¢ pour véhicule automobile, et au
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moins une charniére, ledit vitrage étant notamment obtenu par la mise en ceuvre du
procédé selon I’invention.

Ce vitrage comporte un élément vitré, notamment un ¢lément vitré bombé
pour véhicule automobile, et au moins une charniére, ladite charniére comportant au
moins une patte de fixation et une aile mobile par rotation autour d’un point PO par
rapport a la patte de fixation, ce vitrage comportant en outre un moyen de compensation
intercalé entre ladite aile et ledit élément vitré.

Selon une variante particuli¢rement avantageuse car simple a fabriquer, peu
onéreuse et simple & mettre en ceuvre, ledit moyen de compensation est constitué¢ d’une
rotule présentant une face extérieure orientée vers ladite aile qui est bombée et qui
coopére avec une face de forme similaire sur ladite aile.

Cette rotule comporte, de préférence, en son centre un trou pour le passage
d’un moyen de fixation tel qu’une vis ; ladite aile comporte, de préférence, un trou pour
le passage du moyen de fixation ; ledit élément vitré comporte, de préférence, un trou
pour le passage du moyen de fixation ; et ladite charniére comporte, de préférence, une
embase présentant un trou pour le passage du moyen de fixation.

Le trou de ladite rotule présente, de préférence, un diamétre intérieur plus
grand que le diamétre intérieur du trou de I’aile afin de laisser un jeu possible et le trou
de I’aile présente une paroi intérieure qui pénétre dans le trou de la rotule sur au moins
une partie de la hauteur du trou de la rotule et de préférence sur toute la hauteur du trou
de la rotule afin de permettre d’opérer une fixation ferme de ’aile contre I’élément vitré
grace au moyen de fixation.

La rotule présente, par ailleurs de préférence, une face intérieure orientée vers
ledit ¢lément vitré qui est bombée et cette face intérieure orientée vers ledit ¢lément
vitré comporte, en outre de préférence, un retrait pour offrir encore plus de jeu.

La rotule est, de préférence, en matiére plastique, et comporte une face
extérieure orientée vers ladite aile et/ou une face intérieure orientée vers ledit ¢lément
vitré présentant un coefficient de frottement < 0,5 et de préférence < 0,1.

Dans une variante, la rotule est ainsi enticrement en PTFE, le PTFE présentant
normalement un coefficient de frottement < 0,1.

Dans une variante, la rotule comporte un ceeur plus dur que le PTFE (par
exemple en polycarbonate) et est revétue d’un revétement de glissement présentant un

coefficient de frottement < 0,5 et de préférence < 0,1, par exemple en PTFE.
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D’une maniére alternative ou cumulative, il est également possible de prévoir
que ladite aile et/ou ledit élément vitré est (ou sont) revétu(s) d’un revétement glissant
présentant un coefficient de frottement < 0,5 et de préférence < 0,1 au moins sur sa (ou
leurs) paroi(s) en contact avec ledit moyen de compensation, en utilisant par exemple un

film adhésif glissant recouvert sur une face de PTFE et sur I’autre d’un adhésif.

La présente invention se rapporte par ailleurs & une charni¢re pour un vitrage
selon I’invention, cette charniére comportant au moins une patte de fixation, une aile
mobile par rotation autour d’un point PO par rapport a la patte de fixation et un moyen
de compensation.

Dans une version de I’invention, la charniére comporte en outre, de préférence,

une embase.

La présente invention se rapporte enfin & une installation d’assemblage d’un
vitrage, notamment d’un vitrage bombé pour véhicule automobile et d’au moins un
¢lément rapporté du type porte-vitre, pour la mise en ceuvre du procéd¢ selon

I’invention.

Avantageusement, la présente invention permet de fabriquer des vitrages
¢quipés de charnicres présentant des tolérances de fabrication trés faibles a 1’aide d’une
opération d’assemblage extrémement rapide s’intégrant trés facilement dans le procédé
de fabrication des vitrages, méme lorsqu’ils sont bombés et/ou trempés.

Avantageusement également, la présente invention peut étre mise en ceuvre
avec tout type de vitrage, y compris les vitrages feuilletés.

Avantageusement en outre, la solution selon I’invention permet de maitriser la
coaxialité¢ des axes de rotations de plusieurs charniéres rapportées sur un méme vitrage,
méme lorsque la zone de fixation d’une (ou de plusieurs) charniéres au vitrage présente
des défauts. Cette maitrise est non seulement obtenue selon I’axe horizontal longitudinal
de déplacement du véhicule, mais aussi selon I’axe horizontal transversal qui lui est
perpendiculaire.

Avantageusement enfin, avec la solution selon I’invention, il n’est pas
strictement nécessaire d’opérer un contréle de cotes du vitrage avant [’opération
d’assemblage de la ou des charniére(s) a 1’é1ément vitré et I’assemblage du vitrage au

véhicule se trouve simplifié.
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La présente invention sera mieux comprise a la lecture de la description
détaillée ci-apres d'exemples de réalisation non limitatifs et des figures ci-jointes :

e  La figure 1 illustre une vue en coupe transversale d’un vitrage arriére de
véhicule muni d’une variante d’une charniére selon 1’invention ;

e  La figure 2 illustre une vue de dessus de la rotule de compensation pour
la variante de la figure 1 ;

e  La figure 3 illustre une vue en coupe selon AA de la figure 2 ;

e La figure 4 illustre le positionnement d’une charniére de I’art antérieur,
sans moyen de compensation ;

e La figure 5 illustre un exemple d’écart de galbe possible pour la
configuration de la figure 4 ;

e La figure 6 illustre les conséquences de la configuration de la figure 5
pour le positionnement de la charniére de I’art antérieur de la figure 4, sans moyen de
compensation ;

e  La figure 7 illustre la rotation nécessaire de I’élément vitré pour mettre
en contact toute la surface de contact de la charniére avec 1’élément vitré ;

e La figure 8 illustre la mise en contact de I’¢1ément vitré de la figure 7
avec un point de gache en bas de 1’¢1ément vitré ;

e La figure 9 illustre I’écart de galbe et 1’écart de contour observés aprés
fixation définitive de la charniére de I’art antérieur, sans moyen de compensation ;

e  La figure 10 illustre le positionnement d’une charniére selon I’invention,
avec moyen de compensation ; et

e  La figure 11 illustre le jeu engendré uniquement au niveau du moyen de
fixation grace au moyen de compensation et 1’absence d’écart de galbe et d’¢cart de

contour.

11 est précisé que les hachures n’ont pas été représentées sur toutes les figures

afin d'en faciliter la lecture.

Le vitrage (1) selon I'invention illustré sur la figure 1 comporte un élément
vitré (2), qui se trouve étre ici une vitre arricre de véhicule automobile en verre bombé,

et une charniére (4).
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Le vitrage est en fait muni de deux charniéres identiques pour permettre son
ouverture par rapport a la porte arriére du véhicule qui le supporte, mais une seule est ici
représentée.

La porte du véhicule possede par ailleurs au moins une, et de préférence deux,
autres charnicres pour son articulation sur le reste de la carrosserie du véhicule.

La charni¢re selon I’invention comporte une patte de fixation (20) pour sa
fixation a la porte du véhicule et une aile (22) mobile par rotation autour d’un point PO
par rapport a cette patte de fixation (20). Cette patte de fixation et cette aile sont en
alliage métallique, comme par exemple en alliage de Zinc (Zamak).

L’homme du métier utilise aussi les termes de « charnon fixe » et « charnon
mobile » pour désigner respectivement cette patte de fixation et cette aile.

Le vitrage (1) selon I’invention est particulier en qu’il comporte un moyen de
compensation intercalé¢ entre ladite aile (22) et ledit élément vitré (2).

Dans I’exemple de réalisation illustré ici, ce moyen de compensation est
constitué¢ d’une rotule (10) qui se présente sous la forme d’une rondelle circulaire, non
plate, visible sur les figures 2 et 3, présentant un axe central, une face extérieure (12)
bombée, une face intérieure (14) bombée, ¢’est-a-dire se présentant sous la forme d’une
portion de spheére.

Le diamétre extérieur D10 de la rotule est ici de 35 mm.

Cette rotule (10) est en matiére plastique, et de préférence en PTFE.

La face extérieure (12), qui est orientée vers ladite aile (22), est bombée selon
un rayon de courbure R12 de 30 mm et la face intéricure (14) qui est orientée vers ledit
¢1ément vitré (2) est bombée selon un rayon de courbure R14 sensiblement identique au
rayon de courbure du vitrage au niveau de la fixation de la charniére. Ici R14 est
d’environ 400 mm. Si le rayon de courbure du vitrage au niveau de la fixation de la
charniére est proche de zéro ou zéro, R14 sera également proche de zéro ou zéro, c’est-
a-dire que la face intérieure (14) sera plate.

La hauteur totale E10 de la rotule est ainsi d’environ 6,3 mm.

La face extérieure (12) bombée coopére avec une face de forme similaire et
complémentaire sur ladite aile.

Dans la version illustrée, 1’élément vitré (2) est fixé contre ’aile (22) de la
charniére a 1’aide d’une embase (30) positionnée sur la face opposée de 1’é1ément vitré
par rapport a laile (22). L’élément vitré (2) est ainsi pris entre [’aile (22) et
I’embase (30).
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L’embase est en alliage métallique, comme la patte de fixation et l’aile, et une
semelle (8) en matiére plastique, par exemple en EPDM, est positionnée entre
I’embase (30) et la face intérieure de I’élément vitré (2) afin d’éviter tout contact entre
I’embase en alliage métallique et I’¢élément vitré.

Pour assurer le serrage de la prise, I'élément vitré (2), laile (22) et
I’embase (30) sont munis chacun respectivement d’un trou circulaire (46, 26, 36) pour
le passage d’une vis (6) et le trou (26) de 1’aile présente sur sa paroi intérieur un filetage
coordonné avec le filetage de la vis (6).

La rotule (10) comporte aussi en son centre un trou (16) circulaire, centré sur
I’axe de la rotule, d’'un diamétre intérieur D16 d’environ 13 mm pour le passage de la
vis (6).

Le trou (16) de ladite rotule (10) présente un diamétre intérieur plus grand que
le diamétre intérieur du trou (26) de 1’aile (22) et le trou (26) de 1’aile présente une paroi
intérieure (28) qui pénétre dans le trou (16) de la rotule sur toute la hauteur du trou de la
rotule, sans toutefois entrer en contact avec la paroi intéricure du trou (16).

La rotule (10) comporte par ailleurs sur sa face intérieure (14) orientée vers
I’élément vitré (2) un retrait (18) circulaire, centré sur I’axe de la rotule, d’une hauteur

E18 d’environ 1,5 mm et d’un diamétre D18 de 22 mm.

L’assemblage est opéré sur un dispositif de montage permettant le contrdle des

tolérances sur I’ensemble du vitrage (1) muni de ses charnicres.

Les figures 4 a 9 illustrent le positionnement d’une charniere (4) comportant
une patte de fixation (non représentée sur ces figures) pour sa fixation a la porte du
vé¢hicule et une aile (22) mobile par rotation autour d’un point PO par rapport a cette
patte de fixation sans toutefois interposition d’un moyen de compensation entre
I’aile (22) et I’¢lément vitré (2).

L’aile (22) est munie d’une surface de contact (34) avec 1’¢lément vitré (2) qui
est fixe. Une semelle (non illustrée) en maticre plastique, notamment en EPDM, est
positionnée entre la surface de contact (34) et la face extérieure de 1’¢1ément vitré (2)
afin d’éviter tout contact entre I’aile en alliage métallique et 1’élément vitre.

Cette situation correspond ainsi a I’état de I’art antérieur a I’invention.
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Pour la fixation de la charniére a 1I’élément vitré, ce dernier est positionné dans
un dispositif de montage sur plusieurs points d’appui et en particulier le point d’appui
RO, comme illustré sur les figures.

L’axe général de la fixation a la surface extérieure de 1’¢lément vitré est
représenté par I’axe X : il s’agit de I’axe du trou (26) a paroi filetée.

La variation de galbe observable au point P1 situé a I’opposé¢ du point RO par
rapport & I’axe X de fixation est de +/- 1 mm.

La figure 5 illustre le décalage de 1’axe X vers la position de I’axe X’ lorsque
’on simule un galbe de - 1 mm (sous-galbe), représenté par un basculement par rapport
au point d’appui RO du point P1 vers le point P1°.

La figure 6 illustre les conséquences de ce basculement lors du positionnement
de l'aile de la charniere : I’extrémité haute P3 de [’aile est en contact avec 1’¢1ément
vitré au point P3, mais I’extrémité basse de 1’aile P4, située a I’opposé du point P3 par
rapport a I’axe X de fixation n’est pas en contact avec I’¢lément vitré.

Pendant ’opération de fixation de I’aile par rapport a I’élément vitré, pour
mettre en contact le point P4 avec I’¢lément vitré, une rotation de 1’élément vitré par
rapport au point P3 s’opére, comme visible sur la figure 7.

Toutefois, lorsque le vitrage est ensuite positionné¢ dans le dispositif de
montage et tourné autour du point PO de maniére a ce qu’il soit en contact avec un point
a son extrémité basse, et en particulier un point P5 correspondant au point d’appui de la
giche, comme visible sur la figure 8, on constate alors ’existence, comme visible sur la
figure 9, d’une part d’un écart de galbe EG de plusieurs dixiémes de millimétre et
notamment de I’ordre de 0,35 mm et d’autre part dun écart de contour EC également de
plusieurs dixiémes de millimétre et en ’occurrence de 1’ordre de 0,5 mm par rapport a
la position nominale.

Ces écarts ne sont pas négligeables lorsqu’un positionnement trés précis du

vitrage est souhaité, en particulier pour réduire les turbulences acoustiques.

Lorsqu’une charni¢re (4) est fixée conformément a I’invention avec
interposition d’un moyen de compensation entre I’aile (22) et I’élément vitré (2), les
¢tapes illustrées aux figures 4 a 6 se déroulent de la méme maniére que dans [art
antérieur.

Toutefois, a la différence de ce qui est illustré aux figures 7 4 9 pour Dart

antérieur, lorsqu'un moyen de compensation, constitué¢ ici d’une rotule (10), est
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positionné entre l'aile (22) et I’élément vitré (2) avant I’étape de fixation, alors pendant
I’opération de fixation de [’aile par rapport a I’¢lément vitré, pour que le point P4 entre
en contact avec I’¢lément vitré, une double rotation s’opére simultanée, comme visible
sur la figure 10 :

- d’une part une rotation de la rotule (10) dans son logement a I’intérieur

de laile (22) autour de son point P10 de rotation afin de mettre toute la

face (14) en contact avec la surface extérieure de 1’élément vitré et

- d’autre part une rotation de 1’aile (22) autour du point PO,

la distance PO-P10 étant par ailleurs constante.

Cette double rotation engendre alors un décalage d d’environ 0,5 mm entre
I’axe de fixation et 1’axe de la rotule (10) au niveau de la face intérieure (14) de la
rotule, ainsi qu’un jeu j entre la charnicre et la surface extéricure de 1I’élément vitré
augmenté d’environ 0,3 mm par rapport au nominal, comme visible en figure 11.

Toutefois, les conséquences de cet écart de jeu ne sont que de 1’ordre
esthétique et ne sont pas perceptibles pour I’ceil humain.

Les figures 10 et 11 illustrent ainsi [’assemblage selon I'invention de la
charniére (4) sur I’élément vitré (2) a I’aide de la rotule (10) dont la face extérieure (14)
est en contact avec I’¢lément vitré (2) en utilisant la flexibilité de positionnement offerte
lorsque la rotule (10) est mobile avant fixation définitive par rapport a ’aile (22).

Du fait que lorsque la charniére est positionnée sur le dispositif de montage
uniquement par son point de rotation PO elle peut tourner par rapport ce point et autour
du moyen de compensation pendant sa fixation a 1’élément vitré (2) ; ’état et la forme
des surfaces de contact d’une part entre ’aile et la rotule et d’autre part entre la rotule et
I’élément vitré permettent de décaler I’axe de la rotule dans toute les positions
souhaitable pour rattraper 1’écart de galbe, comme illustré par la fléche double en figure
11.

Lorsque plusieurs charniéres doivent étre fixées sur 1’élément vitré (2), elles
sont fixées avant retrait de 1’¢lément vitré (2) du dispositif de montage.

Dans la configuration envisagée ici chaque charniére est positionnée fixement
par sa patte de fixation sur le dispositif de montage avant la fixation des charniéres sur
I’élément vitré, c’est-a-dire que le parallélisme entre les axes de rotation des charniéres
matérialisés par le point PO est trés exactement maitrisé ; toutefois, 1’aile de chaque

charniére est, elle, mobile autour de PO et autour de la rotule pendant la fixation.
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Aucun écart de galbe ni écart de contour notable ne peut étre observé apres
fixation compléte de la (et des) charnicre(s) lorsque le vitrage est encore dans le
dispositif de montage, et bien sir aussi ultérieurement.

Dans le cas de vitrage automobile, le constructeur automobile recoit ainsi des
vitrages avec charniéres qu’il peut trés facilement et trés rapidement intégrer aux
véhicules sur les lignes d’assemblage des véhicules, sans qu’il soit nécessaire de
procéder a de longues et fastidicuses vérifications de centrage du vitrage et de

parallélisme des axes des charniéres sur chaque véhicule.

Dans une autre version de I’invention, non illustrée ici, 1’élément vitré est fixé
contre I’aile de la charniére sans 1’aide d’une embase et aucun trou ne traverse 1’¢élément
vitré.

Dans cette version, le moyen de compensation peut se présenter sous une
forme similaire a celle de la rotule (10), mais cette rotule est colée sur la face extérieure
de I’¢élément vitré avant la fixation de la charniére en utilisant une technique de collage
habituelle dans le domaine des vitrages.

Ce n’est que lorsque la charnicre a ét€ positionnée sur le dispositif de montage
uniquement par son point de rotation PO et qu’elle a été correctement orientée par
rapport ce point autour du moyen de compensation que le moyen de fixation, constitué
par exemple par une vis, peut-étre introduit dans un trou correspondant de 1’aile et venir

coopérer avec un alésage complémentaire a I’intérieur de la rotule.

La présente invention est décrite dans ce qui précéde a titre d’exemple. 1l est
entendu que I’homme du métier est a8 méme de réaliser différentes variantes de
I’invention sans pour autant sortir du cadre du brevet tel que défini par les
revendications.

Par exemple, ’homme du métier peut réaliser la patte de fixation, |’aile et

I’embase de la charni¢re en matiére plastique.
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REVENDICATIONS

1. Procéd¢ d’assemblage d’un élément vitré (2), notamment un élément
vitré bomb¢ pour véhicule automobile, et d’au moins une charniere (4) comportant au
moins une patte de fixation (20) et une aile (22) mobile par rotation autour d’un point
PO par rapport a la patte de fixation (20), ledit procédé comportant une étape préalable
de positionnement dudit ¢lément vitré (2) dans un dispositif de montage puis une étape
de positionnement de ladite charniére (4) par rapport audit élément vitré et une étape
finale de fixation de ladite charni¢re audit élément vitré, caractérisé en ce qu’un
moyen de compensation est intercal¢ entre ladite aile (22) et ledit ¢lément vitré (2)
avant |’étape de fixation et en ce que ladite charniére (4) est positionnée sur le dispositif
de montage uniquement par son point de rotation PO de maniére a pouvoir tourner par
rapport ce point autour du moyen de compensation pendant sa fixation a 1’élément
vitré (2).

2. Procéd¢ selon la revendication 1, caractérisé en ce que ladite
charnicre (4) est fixée audit élément vitré (2) en prenant référence sur 1’élément
vitré (2).

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication 2, caractérisé en ce
que ladite charniére (4) est fixée audit ¢lément vitré (2) par un moyen de fixation tel
qu’une vis (6), ce moyen traversant au moins en partie ledit élément vitré (2).

4. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication 2, caractérisé en ce
que ledit moyen de compensation est fix¢ audit élément vitré (2) par adhérence ou par
collage.

5. Procéd¢ selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que plusieurs charnicres sont fixées sur un ¢lément vitré (2) et en ce
qu’elles sont fixées avant retrait de 1’¢lément vitré (2) du dispositif de montage.

6.  Vitrage (1) comportant un ¢lément vitré (2), notamment un élément vitré
bombé pour véhicule automobile, et au moins une charniére (4), ladite charniére
comportant au moins une patte de fixation (20) et une aile (22) mobile par rotation
autour d’un point PO par rapport a la patte de fixation (20), caractérisé en ce qu’il
comporte un moyen de compensation intercalé¢ entre ladite aile (22) et ledit élément
vitré (2).

7. Vitrage (1) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que ledit

moyen de compensation est constitué d’une rotule (10) présentant une face
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extérieure (12) orientée vers ladite aile qui est bombée et qui coopére avec une face de
forme similaire sur ladite aile.

8.  Vitrage (1) selon la revendication 6 ou 7, caractérisé en ce que ladite
rotule (10) comporte en son centre un trou (16) pour le passage d’'un moyen de fixation
tel qu’une vis (6), en ce que ladite aile (22) comporte un trou (26) pour le passage du
moyen de fixation, en ce que ledit ¢lément vitré (2) comporte un trou (46) pour le
passage du moyen de fixation et en ce que ladite charniére (4) comporte une
embase (30) présentant un trou (36) pour le passage du moyen de fixation.

9. Vitrage (1) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
trou (16) de ladite rotule (10) présente un diamétre intérieur D16 plus grand que le
diamétre intérieur du trou (26) de I’aile (22) et en ce que le trou (26) de ’aile présente
une paroi intérieure (28) qui pénétre dans le trou (16) de la rotule sur au moins une
partie de la hauteur du trou de la rotule et de préférence sur toute la hauteur du trou de la
rotule.

10. Vitrage (1) selon I'une quelconque des revendications 7 & 9, caractérisé
en ce que ladite rotule (10) présente une face intéricure (14) orientée vers ledit ¢lément
vitré (2) qui est bombée.

11. Vitrage (1) selon 1'une quelconque des revendications 7 a 10,
caractérisé en ce que ladite rotule (10) présente une face intérieure (14) orientée vers
ledit élément vitré (2) qui comporte un retrait (18).

12. Vitrage (1) selon 1'une quelconque des revendications 7 a 11,
caractérisé en ce que ladite rotule (10) est en matiére plastique et comporte une face
extérieure (12) orientée vers ladite aile (22) et/ou une face intérieure (14) orientée vers
ledit élément vitré (2) présentant un coefficient de frottement < 0,5 et de préférence <
0,1.

13. Vitrage (1) selon 1'une quelconque des revendications 6 a 12,
caractérisé en ce que ladite aile (22) et/ou ledit élément vitré (2) est (ou sont) revétu(s)
d’un revétement glissant présentant un coefficient de frottement < 0,5 et de préférence <
0,1 au moins sur sa (ou leurs) paroi(s) en contact avec ledit moyen de compensation.

14. Charniére (4) pour un vitrage (1) selon 1'une quelconque des
revendications 6 & 13, caractérisée en ce qu’clle comporte au moins une patte de
fixation (20), une aile (22) mobile par rotation autour d’un point PO par rapport a la

patte de fixation (20) et un moyen de compensation.
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15. Charniére (4) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
qu’elle comporte en outre une embase (30).

16. Installation (10) d’assemblage d’un élément vitré (2), notamment d’un
¢1ément vitré (2) bomb¢ pour véhicule automobile et d’au moins une charniére (4) pour

la mise en ceuvre du procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 5.
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