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PROCEDE DE FABRICATION D’UN JOINT D’ETANCHEITE DE VEHICULE A MOTEUR, ET JOINT AINSI

OBTENU.

@ Procédé de fabrication par moulage par injection d’un
joint d’étanchéité pour carrosserie de véhicule a moteur, le
joint (10) comprenant au moins une ame (3) rigide ou semi-
rigide a section droite en U présentant deux bras (3a, 3b), et
une levre d'étanchéité souple (7), caractérisé en ce qu'il
consiste a injecter 'dAme (3) du joint dans un moule (M) avec
ses deux bras (3a, 3b) formant un angle (o) plus ouvert que
celui formé par lesdits bras une fois le joint (10) sorti du
moule par suite d’un retrait du matériau formant ladite &me
(8) au cours du refroidissement du joint.
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN JOINT D’ETANCHEITE DE VEHICULE
A MOTEUR, ET JOINT AINSI OBTENU.

L'invention concerne un procédé de fabrication d'un joint
d'étanchéité de véhicule a moteur tel qu'une voiture, un utilitaire, un camion,
un bus, un train, un avion,...

A T'heure actuelle, un grand nombre de joints d'étancheité
comportent une ame rigide ou semi-rigide en forme de U qui assure la fixation
du joint sur une feuillure, et une ou plusieurs lévres qui assurent I'étanchéité
entre un panneau fixe et un panneau mobile par exemple.

Dans un grand nombre de cas, ces joints sont fabriqués par
extrusion de matériaux élastomeéres, élastoméres thermoplastiques ou
thermoplastiques, I'ame du joint étant éventuellement renforcée par une
armature métallique ou thermoplastique.

Cependant, il est souvent nécessaire de réaliser ensuite sur
ces joints extrudés des opérations de finition qui peuvent consister a faire :

- des découpes localisées pour venir accoster précisément
'environnement du joint ;

- des moulages localisés généralement aux extrémités du
joint ;

- des montages de clips ou agrafes pour améliorer la tenue
et/ou le positionnement du joint sur son support de réception; et/ou

- des cintrages ou thermoformages pour donner localement
au joint une courbure ou une forme particuliére.

Ainsi, dans le cas d'un joint de structure simple qui présente
un brin de section sensiblement constante avec pas ou peu d'opérations de
finition localisées, on utilise généralement une technique de fabrication par
extrusion qui est une opération peu colteuse.

Par contre, dans le cas d'un joint de géométrie complexe,
notamment du fait d'opérations de finition qu'il doit subir, une technique de
fabrication de moulage par injection est plus appropriée car moins coliteuse.

De tels joints présentant une ame rigide ou semi-rigide a section droite en
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forme de U sont réalisés en élastomére, notamment en polyamide pour I'ame
et en EPDM pour la partie étanchéité qui présente une ou plusieurs évres
d'étanchéité souples. Si le choix d'un polyamide est incontournable pour
réaliser 'ame du joint dans la mesure ou I'élastomere formant la partie
étanchéité du joint, qui est surmoulé sur I'dme du joint préalablement moulg,
est injecté puis réticulé dans le moule a une température de l'ordre de 200°C.
Cependant, pour assurer une bonne liaison entre les deux matériaux, il est
nécessaire de recouvrir I'ame du joint par une couche de colle réactive qui
réagira pendant la phase d'injection du matériau formant la partie étanchéité
du joint. Cette opération d'encollage s'avere colteuse et polluante.

Un but de l'invention est de concevoir la fabrication d'un joint
d'étanchéiteé par moulage par injection et qui soit a méme de pallier aux
inconvénients de la technique antérieure tout en présentant d'autres
avantages.

A cet effet l'invention propose un procédé de fabrication par
moulage par injection d'un joint d'étanchéité pour carrosserie de véhicule a
moteur, le joint comprenant au moins une ame rigide ou semi-rigide a section
droite en U présentant deux bras, et une lévre d'étanchéité souple, qui est
caractérisé en ce qu'il consiste a injecter I'ame du joint dans un moule avec
ses deux bras formant un angle (a) plus ouvert que celui formé par lesdits
bras une fois le joint sorti du moule par suite d'un retrait du matériau formant
ladite @&me au cours du refroidissement du joint.

D'une maniére générale, on donne a I'angle («) formé par les
deux bras de I'ame du joint une valeur plus ouverte comprise entre 0,5° et 20°
suivant les matériaux utilisés et la géométrie du joint.

Avantageusement, I'ame et la levre d'étanchéité du joint sont
choisis de maniere & adhérer naturellement I'un a l'autre sans la présence
d'une couche d'adhérisation, en particulier du polypropyléne pour I'ame et un
thermoplastique élastomeére pour la lévre d'étanchéité.

D'une maniere genérale, on peut réaliser des formes en
contre-dépouille a l'intérieur de 'dme du joint, et on peut injecter au moins une

zone de matiere souple a l'intérieur de I'ame du joint.
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L'invention concerne également un joint d'étanchéité obtenu
par le procédé précité et dans lequel le joint présente au moins une éme a
section droite en U réalisé en un matériau thermoplastique et une levre
d'étanchéité réalisée en un matériau thermoplastique élastomeére, I'éme et la
levre adhérisant naturellement 'un a 'autre.

D'une maniére générale, la forme en section droite du joint
peut étre variable, le joint peut présenter au moins une excroissance a
I'intérieur de son ame, intégrer un clip de positionnement ou de maintien du
joint, et on peut également prévoir au moins une levre pour compenser un jeu
résiduel entre le joint et son support de réception, ainsi qu'au moins un
évidement localisé pour éviter de contourner un élément de son support de
réception.

Un joint d'étanchéité fabriqué selon le procédé de l'invention
présente de nombreux avantages que l'on va énumérer ci-dessous par
rapport a l'utilisation des techniques d'extrusion et de moulage par injection
connues a ce jour.

Par rapport aux techniques de fabrication connues par
extrusion suivies d'opération de finition sur le joint, la possibilité de réduire les
colts d'investissement en supprimant les recours a des moules et/ou des
outillages, en particulier pour réaliser des découpes, et de réduire ainsi le prix
de chaque joint fabriqué, la possibilité de réaliser des formes évolutives et
d'intégrer au joint des moyens additionnels assurant des fonctions de butée,
de positionnement et/ou de maintien.

Par rapport aux techniques de fabrication connues par
moulage par injection, la possibilité d'éviter I'opération d'encollage entre les
deux matériaux formant I'ame et la partie étanchéité du joint du fait que les
deux matériaux adhérent naturellement l'un a l'autre. On améliore les
conditions de travail par suppression de l'utilisation d'une colle solvantée. On
réduit aussi le temps de cycle car les élastoméres thermoplastiques ne
nécessitent pas de réticulation contrairement aux élastomeéres, ainsi que le
colt de fabrication de chaque joint car l'utilisation d'un polypropyléne pour

réaliser 'ame du joint est moins chére que celle d'un polyamide. Par ailleurs,
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un procédé de fabrication par bi-injection est moins coliteux qu'une injection
séquentielle dans plusieurs moules, et le poids du joint est egalement
diminué.

L'invention a également pour objet un joint d'étanchéité
obtenu selon le procédé précité.

D'une maniére générale, linvention concerne les joints
d'étanchéité de carrosserie de véhicules a moteur (voitures, utilitaires,
camions, bus, trains, avions, ...), et plus particulierement les joints Iécheurs
de vitre intérieurs ou extérieurs, les joints périphériques de porte (entre
portes, entre ailes et portes, bas de porte, entre cadres de porte), les joints
sous capot, ...

D'autres avantages, caractéristiques et détails de l'invention
ressortiront du complément de description qui va suivre en reférence aux
dessins annexés, donnés uniquement a titre d'exemple et dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe d'un joint d'étanchéité
d'entre-portes selon I'art antérieur et fabriqué par une technique d'extrusion ;

- la figure 2 est une vue en coupe schématique du moulage
par injection d'un joint d'étanchéité d'entre-portes selon l'invention ;

- la figure 3 est une vue en coupe d'un joint d'entre-portes
selon l'invention monté sur son support de fixation ;

- la figure 4 est une vue en coupe d'un joint Iécheur selon
I'art antérieur et fabriqué par une technique d'extrusion ;

- la figure 5 est une vue en coupe d'un joint lécheur fabriqué
par une technique de moulage par injection selon le procédé de l'invention ; et

- la figure 6 est une vue en perspective d'une portion d'un
joint lécheur selon l'invention.

Le joint d'étanchéité 1 illustré a la figure 1 est un joint
d'entre-portes par exemple qui présente au moins une ame 3 rigide ou
semi-rigide ayant une section droite en forme de U avec deux bras 3a et 3b
sensiblement paralléles I'un a 'autre et formant une pince de fixation qui est
renforcée par une armature métallique 5 en forme de U, et une levre

d'étanchéité 7 en un matériau souple qui prolonge le bras 3b de I'ame 3. Par



10

15

20

25

30

2856331

5

ailleurs, le joint 1 présente des lévres 8 a l'intérieur de I'ame 3 et destinées a
venir en contact avec une feuillure 9 formant support de fixation de I'ame du
joint. Le joint 1 présente une géométrie simple qui incite a utiliser une
technique de fabrication par coextrusion des deux matériaux constituant 'ame
3 et la lévre 7, sachant qu'il peut subir ensuite des opérations de finition
suivant I'application a laquelle est destinée un tel joint.

Le joint 10 selon l'invention et tel qu'illustré sur les figures 2 et
3 est également un joint d'entre-portes qui présente globalement la méme
géométrie que celui de la figure 1, a savoir au moins une ame 3 a section
droite en forme de U avec deux bras 3a et 3b, et une lévre d'étanchéité 7,
mais il est fabriqué par une technique de moulage par injection de deux
matériaux thermoplastiques a l'intérieur d'un moule.

Si la technique de moulage par injection est bien connue en
soi, l'invention prévoit un moulage des deux bras 3a et 3b de I'ame 3, sans la
présence d'une armature de renfort 5, avec un angle a plus ouvert que celui
illustré selon I'art antérieur ou les deux bras sont moulés parallélement I'un a
l'autre, comme cela est utilisé sur la figure 3 ou seule une partie My du moule
M a été représentée. Cet angle a est ouvert d'une valeur de l'ordre de 0,5° a
20° suivant la nature des matériaux utilisés et la géométrie du joint.

Ainsi, l'invention met a profit le retrait du matériau constituant
I'ame 3 du joint 10 au cours de son refroidissement une fois sorti du moule M,
pour obtenir un joint 10 ou les deux bras 3a et 3b de I'dme se retrouvent
globalement paralléles entre eux, comme cela est illustré sur la figure 4.

Par ailleurs, les deux matériaux utilisés pour fabriquer le joint
10 sont des matériaux thermoplastiques, en particulier un thermoplastique tel
que du polypropyléne par exemple chargé ou non pour constituer 'ame 3 du
joint, et un thermoplastique élastomere plus souple tel que TPV ou SEBS par
exemple. Ces matériaux sont choisis de maniere a pouvoir adhériser
naturellement I'un a 'autre sans couche d'adhérisation complémentaire.

D'une maniére générale, on peut également réaliser des
formes en contre-dépouille & l'intérieur de I'dame 3 du joint 10, formes qui

seraient impossibles a réaliser sans I'ouverture procurée par l'angle o. précité
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pour des questions de démoulage. En particulier, linvention permet la
réalisation d'au moins un plot ou lévre 12 en contre-dépouille a l'intérieur de la
pince 3 formée par les deux bras 3a et 3b, le démoulage du joint se faisant en
force. A cet effet, on réalise au moins une dépouille 12 dans le moule M et
dans laquelle on peut éventuellement injecter un matériau souple par
exemple pour former un plot ou une lévre 12 qui est destiné a venir au contact
d'une feuillure 9 formant support de fixation de I'dme 3 du joint (figure 3).

Le joint d'étanchéité 1 illustré sur la figure 4 est un joint
lécheur selon 'art antérieur qui présente au moins une ame rigide 3 ayant une
section droite en forme de U formant une pince de fixation avec deux bras 3a
et 3b sensiblement paralléles I'un a l'autre, qui est renforcée par une armature
métallique 5 en forme de U, et une lévre d'étanchéité 7 en un matériau souple
qui s'étend latéralement a partir de I'ame 3 pour venir en contact glissant avec
une vitre mobile V. Par ailleurs, le joint 1 présente des lévres 8 a l'intérieur de
ame 3 qui viennent en contact avec une feuillure 9 formant support de
fixation de I'ame 3 du joint. Un tel joint Iecheur 1, dont la géométrie est simple,
est fabriqué par coextrusion des deux matériaux constituant I'ame 3 et la lévre
du joint 1.

Le joint d'étanchéité 10 illustré sur la figure 5 est un joint
lecheur selon linvention qui est fabriqué suivant la méme technique de
moulage par injection que celle utilisée pour fabriquer le joint d'entre-portes
des figures 2 et 3, selon laquelle deux matériaux thermoplastiques, du
polypropylene chargé ou non pour réaliser 'ame 3 et un thermoplastique
elastomeére plus souple tel que TPV ou SEBS pour réaliser les levres 7 et 7a
par exemple, sont injectés dans un moule avec un angle d'ouverture o entre
les deux bras 3a et 3b de I'dme 3 pouvant varier d'une valeur de l'ordre de 0,5
a 20°.

La partie du joint lécheur 10 qui forme les lévres d'étanchéité
7 et 7a recouvre en partie les bras 3a de I'dme 3 et tout le bras 3b pour
s'étendre au-dela de celui-ci par exemple et former une lévre 14 de
compensation d'un jeu résiduel présent entre le joint 10 et la feuillure 9

formant le support de fixation du joint.
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Par ailleurs, on peut également réaliser au moins un plot ou
une lévre 12 en contre-dépouille en saillie a l'intérieur de I'dme 3 du joint 10,
ce plot 12 étant réalisé en un matériau rigide ou semi-rigide tel que celui
utilisé pour I'ame 3.

Enfin, on peut aussi réaliser localement des plots ou levres
souples 16 a l'intérieur de I'ame 3 du joint 10 en prévoyant des ouvertures 18
qui traversent par exemple les bras 3a et 3b de I'dme 3 pour y injecter un
matériau souple qui va former localement en saillie les plots ou levres 16 en
saillie & l'intérieur de I'ame 3 et destinés a venir en contact avec la feuillure
formant le support de fixation de I'ame 3.

D'une maniére générale, le procédé de moulage par injection
selon l'invention permet de fabriquer des joints 10 pouvant présenter une
section droite qui est variable et de géométrie complexe. Sur la figure 6, on a
illustré a titre d'exemple un joint lécheur 10 fabriqué selon linvention qui
présente au moins un évidement localisé 15 au niveau des lévres
d'étanchéité 7 et 7a par exemple qui confere au joint 10 une section droite
variable. Cet évidement 15 est fait pour éviter ou contourner un élément du
support de fixation du joint 10. Par ailleurs, le bras 3a de I'ame 3 du joint 10
integre au moins un clip 17 de positionnement ou de maintien du joint.

 Bien entendu, linvention ne se limite pas & des joints
d'étanchéité d'entre-portes ou lécheurs comme ceux illustrés sur les figures,
mais s'applique également a tout joint d'étanchéité de carrosserie de

véhicules a moteur par exemple.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication par moulage par injection d'un
joint d'étanchéité en matériau thermoplastique pour carrosserie de véhicule a
moteur, le joint (10) comprenant au moins une ame (3) rigide ou semi-rigide a
section droite en U présentant deux bras (3a, 3b), et une lévre d'étanchéité
souple (7), caractérisé en ce qu'il consiste a injecter I'ame (3) du joint dans un
moule (M) avec ses deux bras (3a, 3b) formant un angle (o) plus ouvert que
celui formé par lesdits bras une fois le joint (10) sorti du moule par suite d'un
retrait du matériau formant ladite ame (3) au cours du refroidissement du
joint.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel on donne a
l'angle (o) formé par les deux bras (3a, 3b) de I'ame du joint une valeur plus
ouverte comprise entre 0,5° et 20° suivant les matériaux utilisés et la
géometrie de I'ame.

3. Procédé selon la revendication 1ou 2, dans lequel on
réalise au moins un plot ou une lévre (12) en contre-dépouille a l'intérieur de
['ame (3) du joint.

4. Procédé selon la revendication 3, dans lequel le plot ou la
lévre (12) est réalisé en une matiere thermoplastique souple.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le matériau rigide ou semi-rigide en matériau
thermoplastique constituant I'ame (3) et la lévre d'étanchéité souple (7) du
joint en matériau thermoplastique élastomeére, sont choisis de maniére a
adhérer naturellement l'un a l'autre sans la présence d'une couche
d'adhérisation.

6. Procédé selon la revendication 5, dans lequel I'ame (3) du
joint est réalisé en polypropyléne éventuellement chargé.

7. Procédé selon la revendication 5 ou 6, dans lequel la
levre d'étanchéité (7) du joint est réalisé en un matériau thermoplastique

élastomeére tel que TPV ou SEBS par exemple.
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8. Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel on prévoit des ouvertures (18) dans I'ame (3) du
joint pour y injecter une matiére thermoplastique souple pour former
localement des plots ou lévres (16) en saillie a l'intérieur de I'ame (3).

9. Joint d'étanchéité, caractérisé en ce qu'il est obtenu par le
procédé tel que défini par I'une quelconque des revendications précédentes.

10. Joint d'étanchéité selon la revendication 9, dans lequel le
joint présente au moins une ame (3) a section droite en U réalisée en un
matéeriau thermoplastique rigide ou semi-rigide et une lévre d'étanchéité (7)
réalisée en un matériau thermoplastique élastomeére plus souple, I'ame (3) et
la lIévre (7) adhérisant naturellement I'un a l'autre.

11. Joint d'étanchéité selon la revendication 9 ou 10, dans
lequel la forme en section droite du joint (10) est variable.

12. Joint  d'étanchéité selon I'une quelconque des
revendications 9 a 11, dans lequel le joint (10) présente au moins un plot ou
lévre (12) a l'intérieur de son ame (3).

13. Joint  d'étanchéité selon [I'une quelconque des
revendications 9 a 12, dans lequel on prévoit au moins un plot ou lévre (16)
en saillie a l'intérieur de I'ame (3) du joint qui est injecté dans une ouverture
(18) de I'ame (3).

14. Joint d'étanchéité selon Il'une quelconque des
revendications 9 a 13, dans lequel est intégré un clip (17) de positionnement
ou de maintien du joint.

15. Joint  d'étanchéité selon I'une quelconque des
revendications 9 a 14, dans lequel est prévu au moins une lévre (14) pour
compenser un jeu résiduel entre le joint et son support de fixation (9).

16. Joint  d'étanchéité selon I'une quelconque des
revendications 9 a 15, dans lequel est aménagé au moins un évidement

localisé (15) pour éviter ou contourner un élément de son support de fixation.
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