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SYSTEME DE FIXATION D’UNE JUPE DE FEU DE VEHICULE,
ET PROCEDE D’ASSEMBLAGE D’UNE JUPE DE FEU SUR UN BOITIER
DE FEU AU MOYEN D’UN TEL SYSTEME.

La ©présente invention concerne un systéme de
fixation d’une Jjupe de feu de véhicule. Elle concerne
également un procédé d’'assemblage d’une jupe de feu sur
un boitier de feu de véhicule au moyen d’un tel systéme.

Une jupe de feu arriere (ou avant) de véhicule est
généralement issue du boitier de feu correspondant,
c’est-a-dire « monobloc » avec ce dernier. Elle a une
fonction essentiellement esthétique.

De facon a faciliter le montage du feu en
fabrication automobile, on a recours, de plus a plus, a
une configuration différente dans laquelle la jupe de feu
est une piéce distincte, séparée du boitier de feu.

Dans cette configuration de jupe de feu séparée, il
faut prévoir des moyens de fixation de cette derniere sur
le boitier de feu du véhicule.

Il y a donc nécessité de trouver un bon moyen
d’assemblage et de fixation entre, d’une part, un
dispositif assez complexe incluant des lampes et une
piece de tdle telle gue la jupe.

Dans le domaine automobile, on connait déja, un
moyen de fixation de ce genre par le document US
6 092 916, qui décrit une garniture de toit modulaire
comprenant, d’une part, un corps généralement planaire
ayant une ouverture centrale, et d’autre part, un
ensemble dit « ensemble lampe » avec un composant
inférieur fixé & une face inférieure de la garniture de
toit et un composant supérieur fixé a une face supérieure
de la garniture. Les deux composants (supérieur et
inférieur) sont fixés ensemble. L'un des deux composants
comporte des tenons déformables pour fixation par
encligquetage sur 17autre composant. Le composant
supérieur est également fixé & un cadre de véhicule a

l'aide d’'une pluralité de crétes. De plus, le composant
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supérieur est muni d’une surface adhésive comprenant une
pluralité de bandes adhésives espacées pour fixer Ile
composant supérieur au cadre de plafond du véhicule a
l'aide de 1la pluralité de crétes. Ces bandes adhésives
espacées, conjointement avec la pluralité de crétes sur
le cadre du plafond du véhicule, fournissent des moyens
d’alignement de l’ensemble lampe par rapport au cadre de
plafond du véhicule.

Le but de la présente invention est de fournir un
systeme de fixation d’une jupe de feu de véhicule, qui
garantisse une bonne tenue de la Jjupe, ainsi qgqu’un bon
positionnement et un bon « plagquage » de la Jjupe sur le
boitier de feu de wvéhicule. Un bon plagquage est réalisé
lorsque la Jjupe est bien plagquée contre la surface de
jonction du boitier, sans jeu dans le plan d’assemblage
des deux piéces.

Un autre but de la présente invention est de
fournir un tel systeéeme, qui soit de conception simple, de
fabrication aisée, d'utilisation facile, en particulier
gqui ne nécessite pas de fixation rapportée, qui soit
robuste, fiable, économique, et qui ne soit pas visible.

Pour parvenir a ces buts, la présente invention
cong¢olt un nouveau systéme de fixation d’une jupe de feu
sur un boitier de feu de wvéhicule, et ce nouveau systéme
comprend les moyens suivants, en combinaison

- des moyens de positionnement de la jupe sur le
boitier de feu,

- des moyens de clippage de la jupe sur le boitier
de feu, et

- des moyens de plagquage de la jupe sur le boitier
de feu.

Les moyens de positionnement de la Jjupe sur le
boitier de feu <comprennent au moins un moyen de
positionnement, chague moyen de positionnement comprenant
un support de positionnement, solidaire de la Jjupe, et

destiné a recevoir et positionner, par concordance des
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formes, une patte de positionnement, solidaire du boitier
de feu.

De préférence, chaque patte de ©positionnement
présente une forme de « U » dirigé selon 1" axe
longitudinal du véhicule, un support de positionnement de
la jupe venant en butée contre la base de ladite forme en
« U ».

De préférence également, les moyens de
positionnement de la Jupe sur le boitier de feu
comprennent un  moyen de positionnement en partie
supérieure et un moyen de ©positionnement en partie
inférieure de la jupe de feu.

Les moyens de clippage de la jupe sur le boitier de
feu comprennent une pluralité de moyens de c¢lippage,
chaque moyen comprenant une patte de clippage, solidaire
de la jupe, et un dispositif de clippage élastigquement
déformable, solidaire du boitier, destiné a retenir et
bloquer la patte de clippage.

De préférence, chaque patte de clippage de la jupe
présente une extrémité - ou tenon - en forme de fleche
qui wvient s’encliqueter dans le dispositif de clippage
élastiquement déformable du boitier, et est, par
conséquent retenue dans ledit dispositif.

L’encliquetage de la patte de clippage se fait, de
préférence, dans une ©partie en « étranglement » du
dispositif de clippage élastiquement déformable.

Les moyens de clippage de la jupe sur le boitier de
feu peuvent é&tre au nombre de trois, réguliérement
répartis sur la hauteur de la jupe.

Les moyens de plaquage de la jupe sur le boitier de
feu de véhicule comprennent au moins un moyen de
plaquage, chague moyen de plaquage comportant une patte
de plaquage, solidaire de 1la Jupe, destinée a wvenir
s’ insérer dans un support de patte de plaquage, solidaire
du boitier de feu.

De préférence, chaque patte de plaguage présente

une partie en forme de crochet, et chagque support de
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patte de plaquage une forme générale en « U »,
l'extrémité en crochet de la patte de plaguage venant
s’insérer entre les branches du « U » du support de patte
de plaquage.

Les moyens de plaguage de la Jupe sur le boitier
peuvent étre au nombre de deux répartis sur la hauteur de
la jupe.

La présente invention concoit aussi un procédé
d’assemblage d’une Jjupe de feu sur un boitier de feu de
véhicule au moyen d’un systéme de fixation conforme a
celui décrit ci-dessus dans ses grandes lignes.

Ce nouveau procédé d’assemblage comporte les étapes
suivantes, prises en combinaison

- une premiere étape de translation de la Jjupe de
feu sur la partie latérale du boitier de feu jusqu’a ce
que ce gue les moyens de placage de la jupe et du boitier
solent assemblés, et

- une seconde étape de rotation de la jupe de feu
autour d’un axe de rotation, sensiblement compris dans le
plan de placage de la jupe sur le boitier, Jjusqu’a ce que
les moyens de positionnement et les moyens de clippage de
la jupe soient assemblés sur les moyens correspondants du
boitier.

D’autres buts, avantages et caractéristiques de
1’invention apparaitront dans la description qui suit
d’un mode de réalisation préféré, non limitatif de
1l'objet et de la portée de la présente demande de brevet,
accompagnée de dessins dans lesquels

- la figure 1 est une vue frontale d’un feu arriere
de véhicule et de la Jjupe de feu associée, en position
assemblée,

- la figure 2 est une vue arriere du feu de 1la
figure 1 avec sa jupe associée,

- la figure 3A est une vue en perspective de la
Jjupe de feu selon 1’invention, avec notamment ses

supports de positionnement sur le boitier de feu,
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- la figure 3B est une wvue agrandie d’un des
supports de positionnement représentés sur la figure 3A,

- la figure 4A représente le boitier de feu selon
1l’'invention, avec notamment ses pattes de positionnement
sur la jupe de feu,

- la figure 4B est une vue agrandie d’une des
pattes de positionnement représentées sur la figure 4A,

- la figure 5 représente 1'assemblage d’un support
de positionnement de la figure 3B et d’une patte de
positionnement de la figure 4B,

- la figure 6A est une wvue en perspective de la
Jjupe de feu selon 1’invention, avec notamment ses pattes
de clippage sur le boitier de feu,

- la figure 6B est une vue agrandie d’une des
pattes de clippage représentées sur la figure 6A,

- la figure 7A représente le boitier de feu selon
1’'invention, avec notamment ses dispositifs de clippage
élastiquement déformables sur la jupe de feu,

- la figure 7B est une wvue agrandie d’un des
dispositifs de clippage élastigquement déformables
représentés sur la figure 7A,

- la figure 8 représente 1’assemblage d’une patte
de clippage de 1la figure 6B et d’un dispositif de
clippage élastiquement déformable de la figure 7B,

- la figure SA est une vue en perspective de la
Jjupe de feu selon 1’invention, avec notamment ses pattes
de plagquage de la jupe sur le boitier de feu,

- la figure 9B est wune vue agrandie d’une des
pattes de plaguage représentées sur la figure %A,

- la figure 10A représente le boitier de feu selon
1l’'invention, avec notamment ses supports de patte de
plaquage destinés au plaquage sur la jupe de feu,

- la figure 10B est wune vue agrandie d’un des
supports de patte de plagquage représentés sur la figure
104,

- les figures 11A et 11B sont des wvues en

perspective de 1’'assemblage d’une patte de plaguage de la
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figure 9B et d’un support de patte de plaguage de la
figure 10B,

- la figure 12 est une vue arriere, en perspective,
représentant la premiére étape - ou étape de translation
- du procédé d’'assemblage de la Jjupe de feu sur le
boitier de feu,

- la figure 13 est une vue avant, en perspective,
représentant également la premiere étape du procédé
d’assemblage de la jupe de feu sur le boitier de feu,

- la figure 13A est une vue agrandie d’un moyen de
plaquage de la Jupe de feu sur 1le boitier de feu en
position d’assemblage,

- la figure 14 est une vue avant, en perspective,
représentant la seconde étape - ou étape de rotation - du
procédé d’assemblage de la jupe de feu sur le boitier de
feu,

- la figure 15 est une wvue arriere, en perspective,
représentant la seconde étape du procédé d’assemblage de
la jupe de feu sur le boitier de feu,

- la figure 16 est une wvue arriere, en perspective,
représentant 1’assemblage de la Jjupe de feu sur le
boitier de feu, la seconde étape (rotation) étant
terminée,

- la figure 16A une vue agrandie d’un moyen de
positionnement et d’un moyen de clippage de la Jjupe de
feu sur le boitier de feu en position d’assemblage, et

- la figure 17 illustre les différents efforts
mécaniques qui garantissent une bonne mise en position et
un bon plagquage de la jupe de feu sur 1’avant du boitier
de feu.

En référence au dessin de la figure 1, on a
représenté un feu de <véhicule, dans un boitier de
référence générale 100, qui peut étre un feu arriere de
véhicule automobile, et une Jjupe de feu, de référence
générale 200, associée au feu. La Jjupe de feu 200 a un

rble essentiellement esthétique : elle permet de cacher
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la zone technique du feu qui pourrait é&étre mise en
évidence lors de 1’ouverture du coffre du véhicule.

Sur la figure 2, on a représenté 1’arriére de
l’'ensemble constitué par le boitier de feu 100 et la jupe
de feu 200. Répartis sensiblement dans le wvoisinage du
plan de liaison entre le boitier de feu 100 et la jupe de
feu 200 sont prévus des moyens de positionnement, de
fixation et de plaquage, désignés S de maniére générale,
de 1l'assemblage entre le boitier de feu 100 et la jupe de
feu 200. Ces moyens S sont décrits séparément et de
maniere détaillée dans la suite du présent texte.

Les moyens S comprennent, en premier lieu, des
moyens de positionnement.

Ces moyens de positionnement comprennent des moyens
de positionnement situés sur la Jjupe de feu 200, qui
cooperent avec des moyens complémentaires de
positionnement situés sur le boitier de feu 100, de
maniere a réaliser le positionnement.

Les moyens de positionnement situés sur la Jjupe de
feu 200 sont, comme cela est représenté sur le dessin des
figures 3A et 3B, au nombre de deux : un premier moyen en
partie supérieure et un second moyen en partie
inférieure. Chaque moyen de positionnement situé sur la
jupe de feu 200 présente la forme d’'un support de
positionnement, de référence générale 10, solidaire ou,
de préférence, 1issu directement de 1la Jupe 200. Ce
support de positionnement 10 permet le bon positionnement
de la jupe 200 sur le boitier 100, notamment suivant la
direction de 1’7axe X, et comporte, a cette fin, un palier
support 12 en retrait compris entre deux parties en
avancée, 13 et 14, dont la fonction sera expliquée plus
loin.

Les moyens complémentaires de positionnement situés
sur le boitier de feu 100 destinés a coopérer avec les
supports de positionnement 10 de la Jjupe de feu 200 sont

représentés sur le dessin des figures 4A et 4B. Ils sont,
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en conséquence, également au nombre de deux dans le
présent exemple de réalisation de 1’invention.

Chaque moyen complémentaire de positionnement situé
sur le boitier de feu 100, solidaire ou 1ssu directement
du boitier 100, ©présente la forme d’une patte de
positionnement, de référence générale 20. La patte de
positionnement 20 présente une forme générale de « U »
dirigé selon 1’axe X longitudinal du véhicule, les deux
branches du « U », référencées 22 et 23, étant de forme
sensiblement triangulaire et la base du « U », référencée
24, étant plus avancée que les branches 22 et 23. Les
deux branches 22 et 23 définissent un espace inter
branches référencé 21.

Comme on peut le voir sur le dessin de la figure 5,
le palier en retrait 12 du support de positionnement 10
de la Jjupe 200 vient se plaquer contre la base 24 et
entre les deux branches 22 et 23 de 1la patte de
positionnement 20.

Ce systéme de positionnement du support de
positionnement 10 et de la patte de positionnement 20
garantit le bon positionnement en X de la jupe de feu 200
sur le boitier de feu 100, ainsi gu’un bon positionnement
en Y comme on peut le voir sur la figure 5.

Le systeme de fixation d’une Jjupe de feu de
véhicule selon la présente invention comporte également
des moyens de clippage de 1la Jjupe de feu 200 sur le
boitier de feu 100.

Ces moyens de clippage comprennent des moyens de
clippage situés sur la Jjupe de feu 200 qui coopérent par
concordance des formes avec des moyens complémentaires de
clippage situés sur le boitier de feu 100, de maniére a
réaliser la retenue de la jupe 200 sur le boitier 100.

En référence aux figures ©6A et 6B, suivant la
hauteur de la Jjupe 200, et a titre d’'exemple non
limitatif de 1’objet de 1'’invention, les moyens de
clippage situés sur la jupe de feu 200 peuvent étre au

nombre de trois, régulierement répartis sur la hauteur de
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la Jjupe : un premier moyen en partie supérieure, un
deuxieme moyen en partie médiane et un troisiéme moyen en
partie inférieure.

Chague moyen de clippage situé sur la jupe de feu
200 présente la forme d’une patte de clippage, solidaire
ou issu directement de la jupe 200, de référence générale
30. Chaque patte de clippage 30 est une sorte de tenon,
dont 1’extrémité libre - ou téte - est configurée en
forme de « fleche » 32, et dont la partie principale 31
est sensiblement rectiligne et fait saillie de la surface
de la jupe 200. La téte « pointue » 32 est destinée a
coopérer par concordance des formes avec une autre partie
du moyen de clippage gqui est située sur le boitier de feu
100 et est décrit ci-dessous.

En vis-a-vis des pattes de clippage 30 définies sur
la jupe de feu 200 sont prévus, sur le boitier de feu
100, des dispositifs de clippage élastigquement
déformables, référencés 40, solidaires du boitier de feu
100, destinés a retenir et bloguer les pattes de clippage
30. Ces dispositifs de clippage élastigquement
déformables, de préférence en matiére plastique comme les
pattes de clippage 30, sont représentés sur le dessin des
figures 7A et 7B.

En référence également a la figure 8, la téte 32 en
forme de « fléche » de chague patte de clippage 30 est
destinée a venir se bloquer par « encliquetage » dans les
deux levres 41 et 42 d'un dispositif de clippage
élastiquement déformable 40 du boitier de feu 100, de
manieére a permettre la retenue de la jupe de feu 200 sur
le Dboitier de feu 100. La fléche T illustre I1la
translation de la patte de clippage 30 dans le dispositif
déformable 40 qui s’ouvre (fleche E) au moment de
1’engagement de la téte 32 dans les deux lévres 41 et 42,
Puis 1’'élasticité du dispositif déformable 40 Jjoue, et
alors les levres 41 et 42 a élasticité radiale se
resserrent une fois la téte 32 en position dans ces

derniéres.
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Le systéme de fixation selon la présente invention
comporte enfin des moyens de plaquage de la jupe de feu
200 sur le boitier de feu 100, qui ont pour fonction de
garantir un bon plaquage de la jupe sur le boitier.

Ces moyens de plaguage comprennent des moyens de
plaquage situés sur la jupe de feu 200 qui cooperent par
concordance des formes avec des moyens complémentaires de
plaquage situés sur le boitier de feu 100.

En référence aux figures 9A et 9B, a titre
d’exemple non limitatif de 1’objet de 1’invention, les
moyens de plaquage situés sur la jupe de feu 200 peuvent
étre au nombre de deux, régulierement répartis sur la
hauteur de la jupe de feu 200.

Chague moyen de plagquage situé sur la jupe de feu
200 présente la forme d’une patte de plaquage, de
référence générale 50, solidaire ou issue directement de
la Jupe de feu 200. Chague patte de plagquage 50 est
formée par deux plaques 52 et 53 accolées 1'une a
l'autre, la plagque 53 ayant une extension orthogonale en
crochet 51 et la plague 52 une butée orthogonale 54, qui
viennent coopérer par concordance des formes avec des
moyens complémentaires situés sur le boitier de feu 100.

Ainsi, en vis-a-vis des pattes de plagquage 50
définies sur la Jupe de feu 200 sont prévus, sur le
boitier de feu 100, des supports de patte de plaquage, de
référence générale 60, solidaires du boitier de feu 100.

Chague support de patte de plaguage 60 présente une
forme générale en tunnel de section en « U », l'extrémité
en crochet 51 de la patte de plagquage 50 venant s’insérer
entre les branches 61 et 62 du tunnel en « U » du support
de patte de plaquage 60, et en butée contre 1la face
interne de la base du « U » référencée 63, comme cela est
mieux représenté sur le dessin des figures 11A et 11B.

On va maintenant décrire le procédé d’'assemblage
d’une jupe de feu 200 sur un boitier de feu 100 de
véhicule au moyen d’un tel systeme de fixation, c’est-a-

dire d’un systéme comportant des moyens de
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positionnement, des moyens de clippage et des moyens de
plaguage de la jupe de feu sur le boitier de feu, tels
que ceux décrits ci-dessus.

Une premiére étape du procédé d’assemblage consiste
en une approche de la jupe de feu 200 sur le boitier de
feu 100 par translation (sens de la fleche T de la figure
12) de la Jjupe de feu 200 selon 1'axe de translation
désigné A et représenté en traits interrompus.

Cette translation (d’axe A) de la jupe de feu 200
s’effectue Jjusqu’a ce que les moyens de plaquage 50, 60
soient en position d’assemblage, comme représenté sur le
dessin des figures 13 et 13A, c’est-a-dire jusqu’a ce que
les extrémités en crochet 51 des pattes de plagquage 50
solent engagées entre les branches 61 et 62 des support
de patte de plagquage 60 respectifs, en butée contre leur
base 63, comme cela est mieux représenté en détail sur le
dessin de la figure 13A.

Les moyens de plaquage 50, 60 étant mis en place et
assemblés, la seconde étape du procédé d’assemblage
consiste en une rotation « R » de la Jjupe de feu 200
selon 1’axe de rotation désigné B de la figure 14.

Cette rotation est également représentée sur le
dessin de la figure 15 en vue arriere, sur lagquelle sont
représentées les deux pattes de plagquage 50 en position
d’assemblage dans leur support de patte de plagquage 60
respectifs.

Une fois 1’étape de rotation terminée, 1’assemblage
des moyens de clippage 30, 40 et des moyens de
positionnement 10, 20 est réalisé. Ainsi, comme on peut
le voir sur le dessin de la figure 16 et, de maniére plus
détaillée, sur 1le dessin de la figure 16A, les trois
pattes de <clippage 30, issues de 1la Jjupe 200, sont
« encliquetées » dans les trois dispositifs de clippage
élastiquement déformables 40 correspondants du boitier de
feu 100 et les supports de positionnement 10, issues de
la jupe de feu 200, sont plagués contre les pattes de

positionnement 20 correspondantes du boitier de feu 100.
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On a représenté sur le dessin de la figure 17 tous
les moyens du systeme de fixation de 1'’invention mis en
place. On a également illustré les efforts qui
s’appliguent et garantissent une bonne mise position et
un bon plaquage de la Jjupe de feu 200 sur le boitier de
feu 100. Ces efforts comprennent les efforts F de retenue
de la Jjupe 200 engendrés par 1l’assemblage des moyens de
placage 50, 60 et les efforts F’, dirigés en sens inverse
des efforts F, engendrés par 1'assemblage des moyens de
positionnement 10, 20.

Le systéme de fixation de la présente invention
présente de nombreux avantages, parmi lesgquels les
avantages suivants

- 11 permet de garantir une bonne tenue de la jupe
de feu sur le boitier de feu,

- 11 n’est pas visible,

- 11 ne nécessite aucune piéce ou élément de
fixation rapporté (vis, colle, soudure),

- il est facile a mettre en place,

- il est issu par moulage de la jupe de feu et du
boitier de feu, d’ou un gain économique,

- 1l apporte une bonne répartition des efforts
mécaniques, ce qui garantit un bon positionnement et un
bon plaquage de la Jjupe de feu dans la face avant du feu,
c’est-a-dire dans une =zone visible de 1’extérieur ou
aucun défaut n’est acceptable.

Bien entendu, la présente invention n’est pas
limitée au mode de réalisation décrit et représenté ci-
dessus a titre d’'exemple ; d’autres modes de réalisation
peuvent étre concus par 1'homme de métier sans sortir du

cadre et de la portée de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1. Systéme de fixation d’une jupe de feu (200) sur
un boitier de feu (100) de véhicule, caractérisé en ce
qu’il comprend

- des moyens de positionnement (10, 20) de la jupe
(200) sur le boitier de feu (100),

- des moyens de clippage (30, 40) de la jupe (200)
sur le boitier de feu (100), et

- des moyens de plagquage (50, 60) de la jupe (200)
sur le boitier de feu (100).

2. Systéme selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesdits moyens de positionnement (10, 20) de la
jupe (200) sur le boitier de feu (100) comprennent au
moins un moyen de positionnement, chaque moyen de
positionnement (10, 20) comprenant un support de
positionnement (10), solidaire de la Jupe (200), et
destiné a recevoir et positionner, par concordance de
formes, une patte de positionnement (20), solidaire du
boitier de feu (100).

3. Systéeme selon la revendication 2, caractérisé en
ce que chaque patte de positionnement (20) présente une
forme de « U » dirigé selon 17axe longitudinal (X) du
véhicule, un support de positionnement (10) de la Jupe
(200) wvenant en butée contre la base (24) de ladite forme
en « U ».

4. Systeme selon 1l’une guelcongque des revendication
1 a 3, caractérisé en ce qgue lesdits moyens de
positionnement (10, 20) de la jupe (200) sur le boitier
de feu (100) comprennent un moyen de positionnement (10,
20) en partie supérieure et un moyen de positionnement
(10, 20) en partie inférieure de la jupe de feu (200).

5. Systéeme selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesdits moyens de clippage (30, 40) de la jupe
(200) sur le Dboitier de feu (100) comprennent une
pluralité de moyens de clippage, chague moyen de clippage

(30, 40) comprenant une patte de clippage (30), solidaire
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de la Jupe (200), et un dispositif de clippage
élastigquement déformable (40), solidaire du Dboitier
(100), destiné & retenir et bloguer la patte de clippage
(30) .

6. Systéme selon la revendication 5, caractérisé en
ce que chaque patte de clippage (30) de la jupe de feu
présente une extrémité en forme de fleche (32) qui vient
s’encliqueter dans ledit dispositif de clippage
élastiquement déformable (40) du boitier.

7. Systeme selon 17une quelcongque des
revendications 5 et 6, caractérisé en ce gque les moyens
de clippage (30, 40) de la jupe de feu (200) sur le
boitier de feu (100) sont au  nombre de trois,
réguliérement répartis sur la hauteur de la jupe (200).

8. Systeme selon la revendication 1, caractérisé en
ce gue lesdits moyens de plaquage (50, 60) de la jupe de
feu (200) sur 1le boitier de feu (100) de +wvéhicule
comprennent au moins un moyen de plaguage, chague moyen
de plaquage (50, 60) comportant une patte de plagquage
(50), solidaire de 1la Jjupe (200), destinée a wvenir
s’insérer dans un support de patte de plaguage (60),
solidaire du boitier de feu (100).

9. Systéme selon la revendication 8, caractérisé en
ce que chaque patte de plaquage (50) présente une partie
en forme de crochet (51), et chaque support de patte de
plagquage (60) une forme générale en « U », l’'extrémité en
crochet (51) de 1la patte de plaquage (50) venant
s’ insérer entre les branches (61, 62) du « U » du support
de patte de plaquage (60).

10. Systeme selon 17une quelcongque des
revendications 8 et 9, caractérisé en ce que lesdits
moyens de plaguage (50, 60) de la Jjupe (200) sur le
boitier (100) sont au nombre de deux répartis sur la
hauteur de la jupe (200).

11. Procédé d’assemblage d’une jupe de feu sur un
boitier de feu de véhicule au moyen d’un systéeme de

fixation conforme & 1l’une quelconque des revendications 1
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a 10, caractérisé par les étapes suivantes, prises en
combinaison

- translation (T) de la jupe de feu (200) sur la
partie latérale du boitier de feu (100) jusqu’a ce gque ce
que les moyens de placage (50, 60) soient assemblés,

- rotation (R) de la jupe de feu (200) autour d’un
axe (B) de rotation, sensiblement compris dans le plan de
placage de la jupe (200) sur le boitier (100), Jjusqu’a ce
que les moyens de positionnement (10, 20) et les moyens
de clippage (30, 40) soient assemblés.
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