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BREVET D'INVENTION

DISPOSITIF POUR FORMER UN JONC EXTRUDE A LA
PERIPHERIE D'UNE FEUILLE DE VERRE

ABREGE DESCRIPTIF

Une buse d'extrusion 5, 55 avec une sortie calibrée 6
pour extruder un profilé 3 directement dans la zone
périphérique d'un vitrage 2 est équipée d'une plaque 22, 60
en aval de la sortie 6 qui l'obture partiellement. La
plaque 22, 60 est ou bien un coulisseau 22 commandé par un
vérin 16 ou un disque 60 animé d'un mouvement de rotation.

Une buse du type précédent permet de produire des profilés
de sections variées.

Fig. 1
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DISPOSITIF POUR FORMER UN JONC EXTRUDE A LA
PERIPHERIE D'UNE FEUILLE DE VERRE

L'invention concerne un dispositif pour former un
profilé constitué d'un polymere extrudable, directement sur
la surface d'un objet, en particulier au bord d'un vitrage,
3 sa périphérie, a 1l'aide d'une téte d'extrusion comportant
une sortie de forme adaptée pour le profilé et une chambre
placée juste avant la sortie.

I1 est connu d'équiper des vitrages automobiles avec
un profilé en forme de cadre fait d'un polymére. Ce profilé
constitué d'une matiére extrudable est déposé a 1'aide
d'une buse d'extrusion directement sur la surface du verre
qui a été éventuellement préparée a cet effet (demande de
brevet EP-121 479 A ; EP-121 480 A ; EP-121 481 A EP-256
946 A ;: EP-258 128 A EP-298 788 A : EP-307 317 A ; EP-345
134 A).

Le profilé extrudé durcit ensuilte et peut étre utilisé
3 différentes fonctions. Il peut par exemple constituer un
intercalaire sur lequel on déposera un boudin de colle

e

e

avant de procéder au collage du vitrage dans la baie. Dans
ce cas le profilé aura avantageusement la forme d'un canal.
Un profilé du méme type peut eétre utilisé plus simplement
pour constituer une barriere quil limitera 1l'expansion du
boudin de colle au moment du montage et évitera sa péné-
tration dans la partie visible du pare-brise. Le joint
profilé peut également servir de butée qui, au moment ou
l'on positionne le vitrage dans la baie, lui permet de
stappuyer et permet ainsi de positionner et de fixer le
vitrage en attendant la prise de la colle. Enfin, un pro-
£ilé extrudé du type précédent peut avoir une excroissance
en forme de lévre qui déborde de la périphérie du vitrage
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et qui permet lorsqu'il vient en appuil sur la carrosserie
de boucher la fente entre le vitrage et le bord de la baie.

Un joint profilé extrudé a la périphérie d'un vitrage
peut également remplir simultanément plusleurs fonctions.
C'est ainsi qu'un profilé particuliérement utile est cons-
titué par exemple d'une base relativement large en forme de
canal et d'une extension en forme de lévre qui s'étend
au-dela de la périphérie du vitrage. Dans ce cas, la base
du profilé sert de support au boudin de colle qui fixera le
pare-brise dans la baie tandis que la levre périphérique
réalise le centrage du vitrage dans cette méme baie au mo-
ment de la pose dans la carrosserie. Dans ce cas, cette
méme lévre sert également a l'étanchéité entre le verre et
le métal et participe a l'esthétique de l'ensemble. Un vi-
trage prééquipé d'un tel jonc profilé est de plus en plus
utilisé dans la pratique (voir par exemple Karl-Heinz Bruck
. "Fahrzeugverglasung", Verlag Vieweg 1990).

I.a téte d'extrusion avec sa buse est manoeuvrée par un
robot. Elle est placée a la périphérie du vitrage puis deé-
placée le long de son bord. Au cours de ce déplacement un
microprocesseur adapté commande un dispositif de dosage du
polymére en cours d'extrusion.

Dans la majorité des cas, le procédé que l'on vient de
décrire permet d'équiper sur toute la périphérie du vitrage
d'un cadre qui a partout la méme section. Cependant il
existe des cas ou 1l'on souhaite disposer de vitrages

équipés de cadres qui ont des sectilons différentes sur une

partie ou sur une autre de leur périphérie. C'est ainsi par
exemple que des vitrages automobiles seront souvent équipés
sur leur partie horizontale inférieure d'un simple profil
avec une section en U tandis que les cotés et la partie
horizontale supérieure auront un profilé extrudé équipe,
lui, d'une lévre qui déborde de la périphérie du vitrage.
Un tel cadre nécessitait jusqu'a présent deux phases de
production séparées ou une premiere buse d'extrusioﬁ dépose
la premiére partie du cadre puis ou une deuxieme buse, au
cours de la deuxiéme phase, procede au dépot des autres

parties, différentes.
I.'invention se donne pour tdche de réaliser un
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3
dispositif capable d'extruder a l'aide de la méme téte des

|||||

profilés de sections différentes.

Selon l'invention, ce but est atteint en disposant

devant la sortie de la buse sur la téte d'extrusion une

5 plagque qui lorsqu'elle est placée en position de travail
obstrue en partie la sortie. Sont également prévus des
moyens permettant de donner a cette plaque des positions
variées.

Dans une premiére variante de 1l'invention, le dispo-

10 sitif est prévu de telle sorte que pendant le déplacement
le long de la périphérie du vitrage on puisse obtenir des
profilés dont la section differe. Cette variante se carac-
térise en ce que la sortie de la buse a une surface qui
correspond au profilé avec la plus grande section que 1'on

15 désire obtenir et en ce gue la plagque mobile placée juste
aprés la sortie constitue avec elle une autre figure et
permet d'obtenir d'autres sections. La plaque mobile placée
devant la sortie calibrée peut ainsi par exemple grace a un
vérin étre déplacée d'une position a une autre pendant un

20 court arrét de la téte d'extrusion. De cette maniere on
peut obtenir une modification de la section du profilé a un
endroit précis de la course de la téte d'extrusion. Il est
également possible au lieu du systéme précédent d'obtenir
que la plaque posséde un mouvement tel qu'elle se déplace

25 de maniére continue pendant 1le déplacement de la téte
d'extrusion. De cette maniére on peut obtenir des sections
de profilé qui varient continument sur de grandes lon-
gueurs. Dans les deux cas, on prévolit des moyens adaptés
pour que simultanément au déplacement de la plaque le débit

30 de la matiére a extruder puisse étre lui aussi régulé.

Dans une autre variante du dispositif conforme a
l1'invention ce n'est pas la sortie elle-méme qui possede
une section définie correspondant a la forme du profilé a
obtenir mais elle a comme seule caractéristique d'avoir une

35 section supérieure a celle du profilé maximum. Ici, 1la
plagque coulissant devant la sortie est elle-méme équipée

d'au moins deux ouvertures profilées qui peuvent étre a

tour de rdle placées devant la sortie.
lLes diverses variantes du dispositif de 1l'invention
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4
sont représentées dans les dessins qui permettront de les

décrire en détail.

Parmi ceux-ci on trouve successivement :

Fig. 1 : une buse d'extrusion avec un coulisseau mo-
bile en vue latérale,

Fig. 2 : vue partielle de la fig. 1 avec 1l'ouverture
completement dégagée,

Fig. 3 : vue partielle de la fig. 1 avec la sortie
partiellement obstruée,

Fig. 4 : vue partielle de la fig. 1 avec le coulisseau
encore plus avanceé, '

Fig. 5 : vitrage automobile équipé d'un cadre dont les
profilés ont des sections différentes,

Fig. 6 : représentation fonctionnelle lors de la mise
en oecuvre du dispositif de la figure 1,

Fig. 7 : téte d'extrusion équipée d'une plaque avec
plusieurs sorties calibrées.

Une ©premiére réalisation de base de 1la téte
d'extrusion conforme & l'invention dans laquelle c'est 1la
buse elle-méme qui posséde une sortie calibrée est donc
représentée dans les figures 1 a 4. La téte d'extrusion 1
permet de déposer a la périphérie d'un vitrage automobile 2
un profilé 3 en un polymére extrudable, par exemple un po-
lyuréthane monocomposant polymérisant a l'humiditée. Il est
déposé directement sur le vitrage 2 et la téte d'extrusion
1 est déplacée par le bras d'un robot le long du bord du
vitrage 2.

Dans le dispositif représenté on trouve la téte
d'extrusion 1 dont la buse 5 est équipée d'une sortie ca-
librée 6 dans sa partie latérale inférieure. On trouve
également une chambre de répartition 7 qui précede la sor-
tie 6 et un canal 8 qui est relié au raccord d'approvi-
sionnement 9. Celui-ci est alimenté par un tuyau non re-
présenté. Le polymére dosé par un dispositif adapté est
amené avec un débit contrdlé dans la téte d'extrusion. La
buse 5 est équipée d'un épaulement en forme d'anneau 10, quil
est lui-méme monté & l'intérieur d'un support 11 1lié au
bras d'un robot.

LLa buse 5 porte une fixation 14 qui supporte elle-méme
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5
une console 15, & laquelle est fixé un vérin pneumatique 16

dont 1l'axe est paralléle a celui de la buse 5. Le vérin 16
est alimenté grace a une vanne électropneumatique trois
voies non représentée par l'intermédiaire des conduites 19
5 et 20. A l'extrémité de la tige 21 se trouve un coullisseau
22 qui s'appuie sur la paroi 23 de la buse d'extrusion 5 et
qui coulisse éventuellement dans une glissiere non repre-

sentée. *
La tige 21 du vérin peut avoir deux ou trois positions

-

10 fixes comme on l'a représenté en détail sur les figures 2 a
4. Dans sa position fixe supérieure le coulisseau 22 libere
complétement la sortie 6. Il s'ensuit que dans cette posi-
tion du coulisseau 22 la section du profilé 3 quli est ex-
trudé correspond & la surface compléte de la sortie 6.

15 Cette surface compléte comporte successivement une base 26,
une excroissance 27 sensiblement perpendiculaire a la base,
cette excroissance 27 étant dirigée du cdété du vitrage 2
correspondant a4 la zone de vision, une excrolssance 28 qui
est également sensiblement perpendiculaire a la base 26

20 mais est située du cdté de la bordure du vitrage, et enfin,
faisant suite & l'excroissance 28, et sensiblement paral-
l1dle 3 la surface du vitrage, une levre 29 qui déborde de
celui-ci.

Dans la position du coulisseau 22 représentée figure 3

25 on voit que la partie supérieure de la sortie calibrée 6
est obturée, c'est celle qui correspond a la levre 29.
C'est pourquoi dans cette position du coulisseau 22 1la

-

section du profilé 3' qui sera extrudée se limitera a la

=

base 26, a l'excroissance interne 27 et a 1l'excroissance
30 externe 28.

Lorsque le coulisseau 22 continue a descendre comme
représenté figure 4 on voit qu'alors ce sont les parties
correspondant aux excroissances 27 et 28 qui sont obtureées
a leur tour. Il s'ensuit que dans cette position du cou-

35 lisseau 22 le profilé 3" a une section qui se limite a la
base 26. Pendant l'extrusion, la téte d'extrusion suit le
bord du vitrage 2, en effet le guide 31 suit le périmetre

30 du vitrage 2.
I.a buse d'extrusion qui vient d'étre décrite permet
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6 T T
d'extruder trois sections de profilé différentes. Du fait

que le coulisseau 22 est immobile durant le déplacement de
la téte d'extrusion par rapport au vitrage, le profilé que
1'on obtient pendant une phase d'extrusion donnée posséde
une section constante.

La téte d'extrusion qui vient d'étre décrite permet
pourtant d'obtenir un cadre autour d'un pare-brise avec des
sections qui différent d'un endroit a un autre. On a re-
présenté un tel cadre 34 avec deux sections différentes sur
la figure 5 ou il équipe un vitrage 33. On voit dans ce cas
le vitrage 33 et son cadre 34, celui-ci possédant le long
du bord inférieur 35 du vitrage une section en forme de U
tandis que la section le long des trois autres cotés, 36,
37 et 38 possédent en plus de la section en U une partie en
forme de lévre 39. Dans ce cas, pendant le déplacement de
la téte d'extrusion le long du bord du vitrage, par exemple
au moment ou celle-ci passe le coin B, elle est arrétée un
bref instant pendant lequel le coulisseau 22 est déplaceé.

I1 est également possible de modifier la position du
coulisseau 22 pendant 1le déplacement de la teéete
d'extrusion, un déplacement lent du coulisseau permettant
d'obtenir sur une longueur assez grande de profilé un
changement de forme de sa section qui soit tres progressift.

Le déroulement du procédé d'extrusion permettant de
réaliser le cadre de la figure 5 est présenté schématique-
ment figure 6. La téte d'extrusion 5 avec sa sortie cali-
brée 6 est conduite par le robot 41 le long du bord du vi-
trage. Le vérin pneumatique 16 placé sur la buse 5 actionne
le coulisseau 22 d'une position supérieure a une position
inférieure. Le doseur 42 alimente grace au tuyau 43 la buse
d'extrusion 5 avec un débit ajusté qui dépend de la section
du profilé a obtenir. Le doseur 42 est commandé grace au
microprocesseur SPS 44 par la liaison 45. Le robot 41,
quant a lui, est commandé grice a la liaison 47 par le mi-
croprocesseur SPS 46. Celui-ci commande également la vanne
trois voies 49 par la liaison 48 et par, 1les liaisons 350,
i1 est relié au microprocesseur 44 qui échange ses 1infor-
mations par la liaison 51 avec le microprocesseur 46 qui

commande le robot.
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LLa fonction de la vanne trois voies 49 est de faire
passer le coulisseau 22 grace aux tuyaux 19 et 20 d'une de
ses positions a l'autre. Au début d'un cycle d'extrusion,
au moment ou le vitrage qui doit étre équipé de son cadre
profilé se présente au poste d'extrusion, le coulisseau 22
est mis en position basse par l'action de la liaison 48.
Cette position correspond a celle représentée figure 3.
Alors, le robot 41 positionne la téte d'extrusion 5 au
point A (figure 5). Celle-ci se déplace alors 1le long du
bord 35 du vitrage 33. Pendant ce déplacement la commande
de dosage 44 recoit de la commande 46 du robot des ordres
tels que 1le doseur 42 fournit un débit de polymere
extrudable correspondant a celui qui est nécessaire au
segment bas A B du profilé. Dés que la téte d'extrusion 5
dans son déplacement atteint le point B (figure 5), d'une
part le mouvement de la téte 5 s'arréte pour un court 1ins-
tant gridce aux ordres recus par la liaison 47 et d'autre
part le coulisseau 22 grdce a un ordre regu par la liaison
48 est déplacé jusqu'a sa position haute. Simultanément

=

1'ordre est donné par l'intermédiaire de la liaison 50 a la
commande 44 du doseur 42 de changer le débit de maniére a
1'accroitre jusqu'a la valeur nécessaire pour continuer
l'extrusion. Dés que le changement a eu lieu un ordre est
donné par l'intermédiaire de la liaison 51 a la commande 46
du robot 41 pour qu'il continue le processus d'extrusion.
La figure 7 présente dans une vue éclatée un mode de
réalisation particulier de 1la téte d'extrusion conforme a
1'invention. Cette téte permet d'extruder quatre profilés
de forme différente. La téte d'extrusion 55 comprend une
sortie 56 précédée d'une chambre de répartition 57 et d'un
canal 58. La sortie 56 n'est cependant pas profilée pour
extruder une section définie mais au contraire elle est a
1'exception de sa largeur C en bas du profilé, suffisamment
grande pour étre plus large que tous les profilés. Cette
sortie 56 est en contact avec une plagque 60 par exemple en
forme de disque, qui comprend, elle, quatre orifices cali-
brés différents 61, 62, 63 et 64. Cette plagque 60 est fixée
sur la téte d'extrusion 55 a l'aide d'une vis 65. La rota-

tion de la plagque 60 de 90° permet de remplacer l'un des
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orifices calibrés placés devant la sortie 56 par l'un de
ceux qui l'avoisinent. Toutes les sections calibrées 61 a
64 possédent une base qui a la méme largeur que la largeur
c de la sortie 56 dans sa partie basse. En dehors de cette
zone les quatre orifices ont des sections différentes les
unes des autres : l'orifice 61 en dehors de sa zone de base
posséde une fente calibrée 66 qul engendre une excroissance
verticale et une fente calibrée 67 pour une levre de cen-
trage tandis que l'orifice 62 possede, lul, une seule fente
66 pour une excroissance verticale et l'orifice 63
seulement une fente 67 pour une lévre de centrage. L'ori-
fice 64 en revanche posséde deux fentes 66 calibrées cor-
respondant & deux excroissances verticales.

I1 est évident que la buse d'extrusion représentée
figure 7 peut é&tre équipée d'un dispositif de réglage de la
plagque 60 tel que par exemple un moteur électrique qui lui
permet d'effectuer a chaque fois la rotation de 90° appro-
priée. Une telle buse d'extrusion permet de changer le
profil pendant que la buse se déplace le long du vitrage.
Dans ce cas le déroulement des phases du procédé est le
méme que celui représenté figure 6. Ici au moment du pas-
sage d'une section de profilé a wune autre la teéte
d'extrusion doit é&tre arrétée et méme légérement soulevée
du vitrage. Dés que la plagque 60 a effectué sa rotation la
buse d'extrusion est de nouveau placée au contact du verre
et peut recommencer son déplacement le long du bord du vi-

trage.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour former un profilé (3) fait
d’un polymére par extrusion directement sur la surface
d’un objet, en déplacant a la périphérie de 1l’objet une
téte d’extrusion (1,55), comportant une sortie latérale
(6,56) et un orifice calibré (o), la téte d’'extrusion
(1,55) comportant une chambre de répartition en amont de
la sortie, un robot (41) guidant la téte d’extrusion, un
doseur (42) régulant 1le débit du polymére a la téte
d’ extrusion (1,55) un microprocesseur (46) commandant le
trajet de la téte d’'extrusion et le profilé possédant une

section différente selon l’endroit de la périphérie ou 1l

est formé caractérisé en ce que l'orifice calibré est
constitué d’une part, par la surface de 1l'objet et
d’ autre part, au moins partiellement et au molns en
certains endroits de la périphérie de 1l'objet, par le
bord d’une plaque (22,60) mobile dans son plan, de
maniére a pouvoir obturer partiellement la sortie (6,56)
et en ce que la position de ladite plaque (22,60) est
déterminée par la position de la téte d’'extrusion (1,55)
a la périphérie de l’'objet.

2. Procedé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que 1l'on forme un profilé (3) au bord
de la surface d’un vitrage (33) le long de son périmetre.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la plaque mobile est un coullsseau
(22) en déplacement rectiligne dans un plan sensiblement
perpendiculaire a la surface de 1" objet et qui obture des
parties plus ou moins importantes de la sortie (6).

4 . Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce qu’un microprocesseur (46) commande le
déplacement du coulisseau (22) en fonction de la position
de la téte d’extrusion (1) & la périphérie de 1l’objet et
qu’ il commande simultanément le débit du polymére extrudé

grdce a un doseur (42).
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5. Proceédeé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la plaque mobile est un disque (60)
équlpé a sa périphérie d’'orifices ouverts (61, 62, 63,
64) dont les bords engendrent la partie libre du profilé
(3) et qui, par sulte de pivotements définis du disque
autour de son axe, occupent alternativement 1’'emplacement
situé immédiatement en aval de la sortie (56).

6. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce gu’un microprocesseur (46) commande le
pivotement du disque (60) en fonction de la position de
la téte d’'extrusion (1) a la périphérie de 1'ocbjet et
qu’il commande simultanément le débit du polymeére gréce a

un doseur ((42).
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