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BREVET D'INVENTION

PROCEDE POUR LA FABRICATION D'UN VITRAGE
AUTOMOBILE EQUIPE D'UN CADRE EN ELASTOMERE
DE FORME DETERMINEE

Déposant : SAINT GOBAIN VITRAGE INTERNATIONAL

ABREGE DESCRIPTIF

Pour fabriquer un vitrage automobile 25 équipé d'un
cadre en élastomére 14 on extrude un polymere thermoplas-
tique a partir d'une extrudeuse 1, d'un tuyau chauffant a
haute pression 8 et d'une téte d'extrusion 10.

L.a téte d'extrusion 10 est conduite grace a un robot
programmé le long du bord du vitrage 25. Le vitrage 25 est
déposé sur une forme 22 sur laquelle 11 repose par sa Sur-
face inférieure tandis que la forme est en continuité grace
3 sa surface supérieure avec la surface inférieure du vi-
trage. Le procédé permet l'extrusion de cadres profilés qui
peuvent corriger les tolérances des vitrages.

Fig. 3
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PROCEDE POUR LA FABRICATION D'UN VITRAGE
AUTOMOBILE EQUIPE D'UN CADRE EN ELASTOMERE
DE FORME DETERMINEE

L'invention concerne un procédé pour fabriquer un vi-
trage équipé d'un cadre fait d'un polymére thermoplastique,
en particulier un vitrage automobile et dans lequel le
polymére thermoplastique est issu d'une extrudeuse et con-
duit par un tuyau chauffant jusqu'a une buse d'extrusion
chauffante, elle-méme guidée par un robot, ledit polymere
étant ainsi déposé sur la surface du vitrage.

Un tel procédé fait l'objet de la demande de brevet
européen EP-A-0 524 092. Il décrit la méthode selon la-
quelle un vitrage ayant subi un prétraitement de sa surface
a la périphérie, 1la ou le cadre doit étre déposé, est placé
sur une table avec sa surface destinée plus tard a étre
dirigée vers l'intérieur du véhicule placée au-~dessus. On
dépose alors par extrusion sur la surface supérieure du
vitrage, au bord, un profilé dont la section calibrée cor-
respond a celle de la buse d'extrusion. Elle est telle
qu'elle donne au cadre la section souhaitée. Le profilé
déposé sur la surface périphérique du vitrage possede
avantageusement une lévre élastique qui déborde du vitrage
et qui servira au centrage et a 1l'étanchéité du vitrage
lorsqu'il sera posé dans la baie de la carrosserie. Le fait
que la lévre déborde du vitrage permet son centrage auto-
matique dans la baie et la lévre assure ainsi un écart
constant entre la périphérie et le bord de la feuillure de
la baie. Cette lévre élastique permet é&également de com-
penser les tolérances dimensionnelles du vitrage qui reé-

sultent des différentes phases de sa fabrication et en



9107013

2
particulier de la découpe et du bombage.

I.'invention se donne pour tache de développer ce pro-
cédé de telle sorte qu'il permette la réalisation de vi-
trages équipés d'un cadre d'une trés grande précision di-
mensionnelle, le cadre permettant par ailleurs d'obtenir
une parfaite continuité entre le vitrage et la carrosserie
lors du montage.

L'invention propose un procédé pour équiper un vitrage
d'un profilé en élastomére thermoplastique grace a une téte
d'extrusion chauffante alimentée a partir d'une extrudeuse
par un tuyau haute pression chauffant et guidée a la péri-
phérie du vitrage par un robot, le vitrage étant placé avec
sa surface au contact de la surface d'une forme chauffante,
la surface de la forme débordant le vitrage et la téte
d'extrusion chauffante déposant un cordon d'élastomere
thermoplastique qui déborde le chant du vitrage et qui est
limité par la surface de la forme.

Le procédé de l'invention permet d'obtenir un ensemble
vitrage plus cadre dans lequel le cadre en polymére ther-
moplastique accroit l'encombrement hors tout du vitrage de
telle maniére que les dimensions extérieures soient préci-
sément celles qu'on désire obtenir, indépendamment des to-
lérances propres du vitrage avant qu'il ne soit équipé de
son cadre en polymére. Par ailleurs, le fait que 1le
polymére soit un polymére thermoplastique offre l'avantage
que la zone de transition entre le départ et le retour de
la buse d'extrusion a la périphérie du vitrage peut étre
corrigée de maniére simple grace a un outil de pressage
chauffant.

Le procédé de l'invention permet dorénavant d4d'obtenir
de maniére simple et économique un vitrage équipé d'un ca-
dre d'une précision aussi grande que celle gu'on obtient
par la technique d'encapsulation "cast in place".

Dans une premiére variante du procédé, la grande pré-
cision du pourtour extérieur du vitrage équipé de son cadre
est obtenue gridce a l'utilisation d'une forme équipée d'un
rebord dont les dimensions internes correspondent aux di-
mensions externes souhaitées pour le cadre en polymere.

Le méme résultat peut étre obtenu grace a une autre
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variante du procédé de 1l'invention. Dans celle-ci, la po-

sition précise extérieure du cadre extrudé est obtenue di-
rectement par l'extrusion a partir de la buse qui équipe la
téte, qui, ici, se déplace avec une grande précision selon
un cheminement imposé par un robot lors de son déplacement
a la périphérie du vitrage.

Dans tous les cas, l'utilisation d'une forme chauffée
permet d'étre slir que le polymére thermoplastique sortant
de la buse et venant en contact avec la surface de la forme
chaude ne va figer gqu'aprés un certain délai ce qui garan-
tit dans tous les cas que la surface de la forme solit par-
faitement mouillée. La température de la forme comme la
température de travail du polymére doivent é&tre choilsies
dans chague cas en fonction des propriétés du polymere
gu'on utilise. Il faut en effet d'une part que la viscosité
soit suffisamment faible pendant 1l'extrusion pour dque
celle-ci s'effectue facilement, mais d'un autre co6té, 1il
faut que la prise du polymére se fasse suffisamment rapi-
dement pour que, le plus tot possible apres la fin de
l'extrusion, l'on puisse extraire le vitrage et son cadre
de la forme.

L'invention sera explicitée dans ce qui suit a l'aide
des figures.

Parmi celles-ci,

- la figure 1 présente une installation qui permet la
mise en oceuvre du procéde,

- la figure 2 montre une forme avec un rebord ainsi
gqu'une téte d'extrusion dans la variante la plus simple,

- la figure 3 montre une forme sans rebord et une téte
d'extrusion avec ici une buse calibrée adaptée.

- gquant a la figure 4, elle représente une forme en
deux parties avec une téte d'extrusion qui comporte une
buse pour fabriquer un profilé dont la section présente un
creux, .

- la figure 5, elle, montre une forme en deux parties
dans lagquelle la forme supérieure est refermée avec icli une
buse d'injection particuliere.

sur la figure 1, on voit les différents éléments de
l'installation nécessaires a 1la mise en oeuvre de
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l1'invention. Une extrudeuse & vis 1 est actionnée par un

moteur 2. Elle comporte un cylindre 3 dans lequel se trouve
la vis, autour sont disposés plusieurs anneaux chauffants
4. Le polymére thermoplastique est introduit dans 1l'enton-
noir 5 sous forme de granulés. A la sortie du cylindre 3 se
trouve un raccord tournant 7 qui est suivi d'un tuyau haute
pression chauffant 8. Le tuyau 8 peut supporter des
pressions jusqu'a 250 bar a la température de fonctionne-
ment. Il est équipé d'un enroulement chauffant 9 qul permet
de maintenir le tuyau 8 a une température d'au molns 200°C,.
Par ailleurs, la conception du tuyau 8, en particullier, sa
souplesse doit é&tre telle qu'elle permette a 1la tete
d'extrusion 10 de suivre librement sa trajectoire. A l'au-
tre extrémité du tuyau haute pression chauffant 8 se trouve
un deuxiéme raccord tournant 7. Il évite que des efforts de
torsion ne soient transmis au tuyau 8 ce qui limite égale-
ment les forces de réaction sur la téte d'extrusion. On
évite de la sorte des imprécisions dans le déplacement de
la téte d'extrusion.

La téte d'extrusion 10 alimentée grace au tuyau a
haute pression chauffant 8 avec de l'élastomere fondu est
tenue par la "main" 11 d4'un robot 12. La téte d'extrusion
10 est équipée elle-méme d'un élément chauffant électrique
13. Celui-ci permet de maintenir la température du matériau
thermoplastique & extruder a la valeur convenable pour que
l'extrusion se fasse dans de bonnes conditions. Cette tem-
pérature est par exemple de 200°C. La téte d'extrusion 10
permet d'extruder le cadre 14 directement a la périphérie
du vitrage 25.

I.'installation comporte en plus une unité de commande
centrale 15. Ellé permet grdce a la liaison 16 de commander
le robot 12 et, grdce a 1la 1liaison 17, de commander
1l'extrudeuse 1.

Une forme 22 en métal est installée sur un support 20
dans le domaine d'action de la "main" du robot 12. Elle est
équipée d'éléments chauffants 23 qui lui permettent d'etre
chauffée a la température voulue. Un systéme de régulation
thermostatique garantit la stabilité de la température de

la forme 22. Le vitrage 25 aprés avolir été éventuellement
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préchauffé a une température de 80 a 150° Celsius est placé sur

la forme 22 avec sa face concave vers Jle haut. Apres un

ajustement éventuel de la position du vitrage 25 sur la forme 22,

il est maintenu fermement gridce & un dispositif non représenté,

il s'agit par exemple d'une wventouse appliquée sur la face

inférieure convexe. Dé&s que le vitrage 25 est immobilisé dans la
position souhaitée, 1la téte d'extrusion 10 maintenue par la
"main" 11 du robot est déplacée a la périphérie du vitrage 25 ou
l'action combinée de la téte d'extrusion 10 et de la forme 22
permet d'engendrer le cadre en polymere 14 a la périphérle du
vitrage 25. -

Le vitrage 25 peut étre équipé par exemple sur sa face

supérieure d'un encadrement 26 fait d'une matiere colorante
opaque fixée par cuisson telle gu'un émail. La surface du vitrage
25 ou de l'encadrement 26 est nettoyée soigneusement et traitée
grace a urn promoteur d'adhérence adapte. Le polymere
thermoplastique en fusion peut alors étre extrude.

Un polymére thermoplastique qui s'est montré adapté a la
mise en oeuvre de l'invention est le produit Santoprene™ 111-64

de la Société Advanced Elastomer-Systems. Il s'agit d'un

élastomére a base de polyoléfine comme le polypropylene
isotactique et d'éthyléne-propyléne-dienecaoutchouc. Un tel
produit posseéde une température de travail comprise entre 180 et
230°C. Un promoteur d'adhérence adapté a l'adhésion de ce produit
sur le verre ou bien sur un encadrement en émail 26 est par
exemple un systéme de polyuréthane a deux composants modifiés en
solution dans un mélange de trichloréthylene, de 1-1-1-
trichloréthane et de chlorure de méthylene. Ce sont par exemple

les produits X 8310 de la Société Henkel ou AK 290 de la Société

Kdommerling.

Comme il a été annoncé plus haut, aussi bien la forme 22 que
la téte d'extrusion 10 peuvent étre congues de differentes
maniéres. Sur les figures 2 & 5 sont présentés différents types

de mise en oeuvre qui permettent tous la réalisation du procede

de 1'invention.

Le mode de réalisation du dispositif de la figure 2-
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montre une forme 32 qui encadre le vitrage. Elle est cons-
tituée d'une partie inférieure 33 avec un rebord périphé-
rique 34. La partie inférieure 33 possede une surface 35
capable d'épouser la surface inférieure du vitrage 25. Ce-
pendant, la forme 33 déborde du chant 27 du vitrage 25 de
la distance A. Latéralement la surface 35 de la partie in~
férieure 33 est limitée vers l'extérieur par la surface 36
du rebord 34. Les dimensions intérieures de 1la forme,
c'est-a-dire le contour défini par la surface 36 corres-
pondent au contour extérieur du vitrage 25 équipé de son
cadre polymere.

' La forme 32 est en métal par exemple faite d'un al-
liage d'aluminium. Sur sa surface 35 on a déposé une couche
37 faite d'un matériau élastique susceptible de se préter
de maniére & permettre d'absorber les tolérances du vitrage
25 perpendiculairement & sa surface. Comme on l'a déja vu
la forme est égquipée d'une série de trous 24 dans lesquels
sont introduits des éléments chauffants électriques 23.

LLa téte d'extrusion 39 comporte une buse 40 dont la
limite supérieure est rectiligne. Cette téte d'extrusion
est déplacée par le robot au~dessus du vitrage 25 le long
de la surface interne 36 du rebord périphérique de 1la
forme. Lors de ce déplacement un cordon de polymere 41 est
déposé a la périphérie du vitrage 25. Ce cordon occupe tout
l'espace laissé libre entre le chant 27 du vitrage 25, la
surface supérieure de la couche 37 et la surface interne 36
du rebord périphérique 34. Par ailleurs, il est limité dans
sa partie supérieure par une zone plate au-dessus du vi-
trage 25. Aprés figeage, le cordon de polymeére 41 adhére
fermement a la surface du vitrage autour duquel il consti-
tue le cadre souhaite.

Sur la figure 3 on a représenté un exemple de réalisa-
sation dans lequel la forme 42 ne posséde pas de rebord pé-
riphérique. Elle est constituée exclusivement d'une partie
inférieure en forme de cadre dont la surface supérieure 43
correspond sensiblement a la surface inférieure du vitrage
25. Ici aussi on a prévu sur la surface métallique 43 une
couche 44 faite d'un matériau élastique susceptible d'ab-

sorber les tolérances du vitrage. La téte d'extrusion 45
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posséde une buse calibrée 46 avec ici en plus une paroi

latérale 47. Cette paroli a une forme telle qu'elle est ca-
pable d'engendrer tout le long du cordon de polymere 48 une
excroissance 49 qui a la forme d'une lévre.

Dans le cas de la figure 3, ctest le seul guidage de
la téte d'extrusion a l'aide du robot commandé par la cen-
trale de commande selon une trajectoire définie qui déter-
mine la forme extérieure du cadre. Ce guidage doit donc
étre effectué avec un trés grand soin.

La figure 4 montre un mode de réalisation de 1l'inven-
tion dans lequel la forme 52 est en deux parties, une forme
inférieure 53 et une forme supérieure 54. La forme supé-
rieure 54 permet la constitution de l'excrolssance 56 en
forme de leévre grace au profil de ladite forme supérieure
54. En revanche, la forme inférieure 53 réalise la conti-
nuation de la surface du vitrage telle qu'elle est maté-
rialisée par la surface supérieure 58 de la forme infé-
rieure 53. En plus, la téte d'extrusion 59 posséede une buse
d'extrusion 60 dont la forme est telle que le cordon extr-
udé 57 comporte un canal limité par deux rives 61. La sec-
tion de ce profilé permet de disposer d'un vitrage capable
d'étre démonté grace a un cordon de colle destiné a adhérer
sur la todle qul aura, lors de la pose, rempli le canal
prévu dans le cadre sans y adhérer.

Dans le cas de la figure 4 la téte d'extrusion 59 peut
ou bien étre guidée par le robot selon un programme Ppré-
établi le long de la périphérie du vitrage 25 ou bien cette
méme téte d'extrusion peut longer la forme supérieure 54 ;
dans ce dernier cas, elle doit étre montée de maniere sou-
ple dans la "main" du robot et alors, le guidage de la téte
d'extrusion n'a pas besoin d'etre aussi précis que dans la
premiere méthode.

Le systeéme le plus développé de 1l'invention est re-
présenté figure 5. Ici de nouveau la forme 62 comporte deux
parties, une partie inférieure 63 et une partile supérieure
64 mais a la différence des systémes précedents, ici 1la
forme 64 s'étend au~dessus du vitrage 25, elle comporte une
surface inférieure %5 qui servira a limiter la partie su-

périeure du cadre en élastomére. Quant a la forme
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inférieure 63, elle comporte une surface supérieure 68 en

continuation de 1la surface inférieure du vitrage 25. La
forme inférieure 63 et la forme supérieure 64 comportent de
plus des surfaces 71 destinées a limiter 1l'excroissance 67
en forme de levre qui s'étend au-dela du cadre en
élastomeére. La seule surface externe du profilé qui soit
créée par la buse d'extrusion elle-méme est sa surface in-
terne 70, les autres surfaces étant créées, elles, par la
forme inférieure et la forme supérieure. La téte
d'extrusion 69 posséde une extrémité 72 en forme d'équerre
de maniere a lul permettre de s'introdulre entre le vitrage
et la surface inférieure 65 de la forme supérieure 64. Ici
aussi il est possible de déplacer la téte d'extrusion avec
des tolérances larges étant donné que toutes les surfaces
externes du cadre profilé sont engendrées par les deux

parties de la forme 62.
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REVENDICATIONS
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1. Procedé pour équiper un vitrage (25) d'un profilé en

élastomere thermoplastique grace a une téte d'extrusion

P
p—

chauffante (10 ; 39 ; 45 ; 59; 64) alimentée & partir d'une

extrudeuse (1) par un tuyau haute pression chauffant (8) et
guidée a la périphérie du vitrage (25) par un robot (12),
caractérisé en ce que le vitrage (25) est placé avec sa surface

au contact de la surface (35 ; 43 . 58 ; 68) d'une forme (22 ;

32 ; 42 ; 52, 62) chauffante, la surface (35 ; 43 ; 58 ; 68) de

la forme débordant le vitrage (25), et en ce que la téte

d'extrusion chauffante (10 ; 39 ; 45 ; 59 64) dépose un cordon

d'élastomére thermoplastique (41 ; 48 ; 57 ; 66) qui déborde le

chant (27) du vitrage (25) et gqui est limité par la surface (35 ;
43 ; 58 ; 68) de la forme (22 ; 32 ; 42 ; 52 ; 62).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce

que le cordon d'élastomere thermoplastique est également limité

latéralement par les surfaces (36 ; b5 ; 71) de 1la forme

chauffante (32 ; 52 ; 62).

3. Procédé selon la revendication 2, caracterisé en ce

que la forme chauffante (52 ; 62) comporte une forme 1nférieure

(53 ; 63) et une forme supérieure (54 ; 64).

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la téte d'extrusion (45) équipée d'une buse (46) avec .une
paroi latérale (47) est déplacée a la peéeriphérie du vitrage (25)

par le robot (12) selon une trajectoire définie pour donner au

orme extérieure définie.

Ll

cordon d'élastomere (48) une

5. Procédé selon l1l'une des revendicatlions 1 a 4,
caractérisé en ce que les tolérances du vitrage (25) sont
absorbées par une couche (37 ; 44) d'un matériau élastique placeée
sur la surface (35 ; 43 ; 58 ; 68). '

6. Procédé selon l1l'une des revendications 1 a b,
caractérisé en ce que l'élastomere thermoplastique est a Dbase
d'une polyoléfine et d’éthylene-propylene-diene—caoutchouc.

7 . Procédé selon l'une des revendications 1 a 6,

caractérisé en ce que avant le dépdt du cordon d'élastomere (41 ;
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48 ; 57 ; 6060) le vitrage (25) est porté a une température de 80 4
150°C.
8 . Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon

l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu'il comporte

une extrudeuse (1), un tuyau haute pression chauffant (8) et une

téte d'extrusion (10 ; 39 ; 45 ; 59 ; 64) chauffante guidée par
un robot (12) commandé comme 1'extrudeuse (1) par une unité de
commande centrale (15) ainsi gu'une forme (22 ; 32 ; 42 ; 52

02) chauffante dont 1la surface (35 ; 43 ; 58 ; 68) épouse

notamment la surface 1nférieure périphérique du vitrage (25)
qu'elle déborde.
8. Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon la

revendication 4, caractérisé en ce qu'il comporte une extrudeuse

(1), wun tuyvau haute ©pression chauffant (8) et une téte

d'extrusion (45) chauffante guidée par un robot (12) commandé

comme l'extrudeuse (1) par une unité de commande centrale (15) et

une forme (42) chauffante dont la surface (43) épouse la surface

inférieure periphérique du vitrage (25) qu'elle déborde ainsi que

sur la téte d'extrusion (45), d'une buse (46) avec une paroi

latérale (47), la téte d'extrusion étant destinée a étre guidée

par le robot (1l2) selon une trajectoire définie programmée.

10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce.qu'il comporte une couche (37 ; 44) d'un matériau élastiqgue
qui est placée a la surface (35 ; 43 ; 58 ; 68) de la forme (22 ;
32 ; 42 ; B2 ; 62).
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