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(57) Abstract

The invention concerns a method for furnace-work production
of a string rim (2) portion, which has been extruded on an object, in
particular a glazing sheet (1), fixed in a treating station (E), which
consists in producing in said portion an accumulation of initially
shapeless material (4), which is given a final shape corresponding to the
string rim (2) regular cross—section by means of a mobile tool (5), the
possible excess material being forced back to be eliminated; producing
the mass of material (4) by layering two extruded profile portions, the
second portion being deposited after the die (D) has been displaced and
repositioned. The invention is characterised in that advantageously the
tool (5) is automatically aligned on the string rim (2), immediately after
the accumulated material (4) has been extruded and on the travel path
on the extrusion die (D), without displacing the object, and is brought
into contact with said string rim. The invention also concerns a device

specially suited for implementing said method.

(57) Abrégé

Dans un procédé de fagonnage d’une portion d’un cordon profilé
(2), qui a été extrudé sur un objet, en particulier une vitre (1), fixé
dans un poste de traitement (E), dans lequel on produit dans la portion
concernée une accumulation de matiere (4) initialement informe, qui
est mise dans une forme finale correspondant a la section réguligre
du cordon profilé (2) au moyen d’un outil mobile (5), la matiere
excédentaire éventuelle étant refoulée pour étre éliminée, on produit

la masse de matiére (4) par la superposition de deux portions de profil extrudé, la deuxiéme portion étant déposée aprés déplacement et
repositionnement de la filitre (D). Avantageusement ’outil (5) est, selon I’invention, automatiquement aligné sur le cordon profilé (2),
immédiatement aprés 1’extrusion de la matiére accumulée (4) et la poursuite du trajet de la filidre d’extrusion (D), sans déplacer 1’objet, et
est amené en contact avec ce cordon. Il est aussi décrit un dispositif spécialement approprié pour la mise en oeuvre de ce procédé.
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Description

Procédé et dispositif de fagonnage d’une portion d’un

cordon profilé extrudé sur un objet, et article

comprenant un tel objet

L’ invention se rapporte au domaine de la
fabrication d'objets munis d'éléments profilés en
matieére plastique, tels que des vitrages munis de
profilés ornementaux ou d'étanchéité. Elle concerne plus
particuliérement un procédé pour fagonner une portion
d'un cordon profilé extrudé sur un objet, et des
articles en résultant, ainsi qgu’un dispositif
spécialement étudié pour mettre en oeuvre ce procéde.

I1 est généralement connu de déposer des cordons
profilés en polymére, par exemple le long du bord d’une
vitre, par extrusion continue et de les utiliser
directement comme profil d’étanchéité, notamment pour
des vitrages montés par collage dans un cadre. Des
sections appropriées de profils facilitent, d’une part,
le centrage du vitrage lors de son montage dans un cadre
ou chéassis, par exemple dans une baie de carrosserie, et
garantissent, d’autre part, la position du vitrage
durant le temps de durcissement de la colle usuellement
employée. En comparaison avec le moulage par injection
de tels profils, également connu, l’extrusion présente
1’avantage d’une plus grande flexibilité car il ne faut
pas garder un moule spécifique & chaque forme de vitre,
mais il suffit de guider une filiere d’extrusion avec
une section calibrée 1le long du bord de 1la vitre,
pilotée par un robot programmable, avec un débit de
matiére défini, généralement continu.

Parfois, il est aussi demandé de recouvrir des
parties anguleuses, dans l’ouverture de fenétre avec le
cordon du profil d’étanchéité. En comparaison avec la
section principale du cordon profilé, qui est
prédéterminée de maniére fixe par la forme calibrée de
la filiére d’extrusion, on a besoin de plus de matiere

dans de telles zones d’angle. Selon le brevet DE-C-196

PCT/FR99/02010
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04 397, 1l existe une filiere d’extrusion dont la
section peut augmenter automatiquement dans les zones
d"angle d’une vitre. En outre, la filiére comprend deux
canaux pour l’amenée du polymére, dans chacun desquels
le débit volumique peut étre réglé indépendamment 1’un
de 1l’autre par des vannes. Globalement, la matiére
supplémentaire nécessaire par comparaison avec le cordon
de profil normal est extrudée en passage continu avec la
section souhaitée. Une telle filiere est cependant trés
coliteuse a la fabrication.

I1 est également connu d'apporter des retouches
ultérieurement au profilé extrudé dans de telles zones
ol une modification du profil est demandée, ou dans des
zones "critiques" telles que la zone de raccordement
entre le début et la fin de l'extrusion.

Certaines solutions existantes adaptent ainsi la
section du corden en découpant un trongon déterminé du
cordon dans une zone d’angle ou de raccordement et en
remplissant les vides ainsi créés par 1l’injection d’une
matiére additionnelle qui se joint au cordon profilé
(EP-B 0 524 060}, ou ajoutent de la matiere
supplémentaire de remplissage des angles par injection
sur le cordcn profilé continu de section réguliére, dans
une phase de travail postérieure a l’extrusion (cf. DE-
C-195 37 693;.

Dans la pratique, les vitrages sont, Jusqu’a
présent, retirés du poste d’extrusion avant la retouche
du cordon profilé et sont positionnés, a nouveau, dans
un poste de retouche séparé. Le poste d’extrusion a
donc le meilileur taux d'occupation possible, car avant
l'injection de matiere supplémentaire ou la decoupe
partielle et le remplissage du vide créé, il faut
respecter un temps d’attente jusqu’a ce que la matiére
extrudée soit suffisamment stabilisée.

Du brevet DE 44 45 258 C2, on sait déja aussi
retoucher la zone de raccordement entre le début et la
fin d’un cordon profilé en polymére extrudé entourant le
bord d’une vitre, au moyen d’un moule de pressage en

plusieurs parties qui exécute un mouvement de fermeture
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allant du centre de la vitre vers le bord extérieur de
sorte que la matiére excédentaire dans la zone de
raccordement soit refoulée vers 1’extérieur et y soit
détachée par une aréte de coupe portée par 1l'outil de
pressage. La direction particuliere de fonctionnement
de ce dispositif connu conduit toutefolis a un montage
volumineux guli ne trouve pas suffisamment de place dans
le voisinage immédiat d’un poste d’extrusion. Ainsi,
tous les vitrages doivent également étre remis en place
et repositicnnés séparément dans ce dispositif.

Un autzs outil de pcst-formage connu (DE-U-80 11
573) pour des cordons profilés en polyuréthane extrudé
est égalemerz congu d’une facon telle que les vitres
doivent étre positionnées par rapport au dispositif et
ne peuvent ccnc pas étre retouchées directement dans le
poste d’extrusion.

Les prc:cédés de retouche avec transfert du vitrage
ont en outre l'inconvénient que les solutions proposeées
ne donnent ras toujours exactement le résultat attendu
avec notammert des marques visibles de transition sur la
zone post-fcrmée, dues a l'adjonction de matiere fraiche
a cété de mz-iére extrudée rlius ancienne, gui a déja au
moins partie’’ement durci.

On sournzite donc trouver des procédés amélioreés,
avec un résu_zat d'aspect plus fiable, de préférence en
diminuant 1le coQt par rapport & celui actuellement
engendré, dans les techniques utilisant le post-formage
ou le remplissage notamment par injection, par la
succession c'étapes du transfert de chaque vitrage muni
du cordon prciilé moulé hors du poste d’extrusion, de la
mise en place et du positionnement au poste de retouche
suivant et erfin du faconnage du trongon critique.

L'invention se donne ainsi pour but de présenter un
procédé qui réalise wune nette amélioration de la
retouche en particulier par une diminution du délai
d'attente pour le post-formage de zones critiques d'un
cordon profilé, notamment des zones d’angle et/ou zones
de raccordement. Un dispositif correspondant,

avantageusement aussi compact que possible, spécialement

PCT/FR99/02010
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adapté pour la mise en ceuvre de ce procédé, peut aussi
étre propose.

L'invention a ainsi pour objet un procédé pour le
faconnage d'une portion d'un cordon profilé extrudé sur
un objet, en particulier une vitre, dans lequel une
masse de matiére initiaiement informe est produite dans
la portion concernée et est mise & la forme finale
désirée par contact avec une surface conformée d'un
outil mobile, la matiere excédentaire éventuelle étant
automatiguement refoulée hors de 1'outil pour étre
éliminée, caractérisé en ce que la masse de matiere est
produite par la superposition de deux segments de profil
extrudé avec les étapes suivantes :

- on guide la filiére d'extrusion le long d'un
premier segment du parcours prévu du cordon prcfilé
incluant la portion a fagonner,

- on élcigne la filiére de l'objet et on déplace la
filiere relativement a l'objet vers une position voisine
de la portion a faconner,

- on A@/ guide a nouveau la filiere le long d'un
deuxiéme segment du parcours du cordon profilé incluant
aussi la porzion & fagonner.

Le procédé selon 1l'invention se caractérise par le
fait que l'amenée de matiere nécessaire au fagonnage
final, est réalisée directement au moment de
l'extrusion, de sorte qu'aprés que la filiere a guitté
1a zone concernée, on peut procéder & la retouche en
méme temps gue l'extrusion se termine.

Le gain de temps de production impligque un avantage
économique certain.

En cutre, comme il est procédé immediatement a la
retouche on peut diminuer les différences d'aspect entre
la zone cui est extrudée de la fagon usuelle et la zone
qui subit le traitement supplémentaire, car la matiere
de la partie extrudée n'est pas enccre significativement
durcie et/ou réticulée lorsqu'on procéde au facgonnage de
la partie adiacente.

Ce crocédé est particulierement utile pour réaeliser

formes particulieéres dans des zones

0

locaiement de

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE 91)
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limitées de rprcfilé, en particulier pour des zZones
d'angle dent la réalisation est d'autant plus déiicate
gue l'angle est ailgu.

Selcn une réelisazion particulizsre, pour le

n déplace 1la

@]

faconnage d'un angle, nctamment aigu,
filiere reletivement a 1l'objet en changeant
1'orientation relative de la filiére par rapport a
l'cbjet, notamment par rotation sulvant l'angle
souhaité, et l'on guide 1la filiere dans la nouvelle
direction ainsi obtenue, le long du cété suivant de
1'objet.

Dans un cas particulier, le premier et/ou le
deuxiéme segment s'étendent au-dela <cu contour de
l'objet, de sorte que la portion faconr.ée déborde au-
dela du chant de l'opjet.

D'une facgon générale, il n'est rpas nécessaire
d'interromore le débit de matiére pendant de déplacement
intermédieire de la il

Suivant une variant avantageuse, on forme
]1'accumulazion de metiére en déplagant la filiere, apres
l1'extrusion du premier secment, en passant au-dessus de
la zone du premier segment incluant la portion &
faconner. La matiere forme ainsi dans la zone concernée
une sorte de ruban replié sur lui-méme, dans lequel les
couches superposées (ou plis) adherent pzrfaitement les
unes aux &autres.

. cet égard, l'invention a eégalement pour cbjet de
nouveaux produits, notamment :

- un article, notamment vitrage, comprenant un objet
meni d'un cordon profilé extrudé sur l'cbijet présentant
une portion fagonnée, caractérisé en ce qgue la portion
faconnée est constituée d'un ruban plissé continu de
matiére extrudée dans lequel les surfaces opposées du ou
des plis adhérent les ures aux autres suivant une
interface éventuellement pelliculaire et gui est
fagonn%{ par ccntact avec une surface confcrmée;

- un article, notamment vitrage, comprenant un chiet,
notamment une wvitre, muni d'un cordon profilé extrudé
sur 1'objet, présentant au moins une portion anguleuse,

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE 91)
ISA/EP
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caractérisé en ce qu'au moins une portion anguleuse est
constituée par la superposition d'au moins deux cordons
partiels qui adhérent entre eux suivant une interface
éventuellement pelliculaire, qui est fagonnée par
contact avec une surface conformeée.

En effet, en fonction notamment de la matiere
plastique utilisée, de la vitesse d'extrusion, de la
température ambiante ou de 1l'hygrométrie ambiante, la
matiére déposée sur le premier cordon partiel peut subir
une modificztion partielle avant gque la matiere du
deuxiéme corcon partiel ne lui soit superposée. Ainsi la
matiére plastique dans la zone faconnée est en général
relativement hétérogéne, bien que donnant au cordon une
cohésion satisfaisante par adhésion des couches
respectives les unes aux autres.

I1 peut méme dans des cas extrémes se former a la
surface du premier cordon partiel une sorte de peau ou
pellicule, totalement compatible avec la matiere qui est
déposée dessus juste aprés, mais qui peut apparaitre si
1'on examine une coupe longitudinale du produit.

La matiére extrudée est avantageusement de type
thermoplastigue, de préférence un élastomere
thermoplasticue (TPE) ou une oléfine thermoplastique
(TPO). On préfére des matiéres n'ayant pas un pouvoir
collant (tackiness) excessif, afin de aciliter les
opérations de faconnage notamment la séparation de la
surface conformée.

Avec des thermoplastiques, il peut étre avantageux
de réchauffer la ou les portions de cordon & fagonner
avant et/ou pendant le fagonnage.

L'invention a également pour objet un dispositif
pour le faconnage d’une portion d’un cordon profilé
extrudé sur un objet - en particulier sur une vitre -
fixé dans un poste de traitement, en particulier pour la
mise en oeuvre du procédé selon l'invention, dans lequel
un outil calibré mobile peut étre amené en contact avec
ladite portion de profilé comportant une accumulation de
matiére initialement informe, et applique contre celle-

ci une surface conformée correspondant au profil

PCT/FR99/02010
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régulier du cordon profilé, et dans lequel fpeuwd des
moyens sont prevus pour la coupe et l'enlévement de la
matiere excédentaire, se caractérisant czar le fait que
1'outil est relié de fagen localement riglable avec le
posze de traitement prévu pcur la pose c¢u cordon profilé
et est mobile entre une positicn de repos et une
position de travail en contact avec 1’ob-et fixé dans le
poste de traitement, au moyen c’un dispositif
A4’ actionnement, et en ce que des mMOYens sont prévus pour

'a-istement correct et automatique ce la position

-

relative entre l’outil et l’objet.

Selon un mode de réalisaticn préféré de
1’ invention, le dispositif de pcsz-formage sera
positionné automatiguement et dirsctement apreées

17extrusion dfune accumulation de matiere a l'endroit
critique respectif le long du cordon pr:filé, apres la
poursuite du trajet de la filiére <&’'extrusion sans
transfert du vitrage a traiter et z2ssi avant le
durcissement de la matiére extrudee, afin d’amener la
zone concernée du cordon profilé aux dimensions
souhaitées, pour qu'elle se raccorde sans transition aux
dimensions de la portion de cordon prcfilé voisine en
cours, cependant gue la matiere éventuellement
excédentaire sera refoulée et automatiguement sépareée.

Ainsi, pour un taux d'occupation égal du poste
d’extrusion, un gain de temps substantiel sera obtenu
dans le traitement ultérieur des zones critiques du
cordon profilé car maintenant celles-ci peuvent étre
formées pendant la poursuite du processus d’extrusion en
ligne, et donc sans manipulations supclémentaires du
vitrage qui n’est positionné qu’une seule fols dans le
poste d’extrusion.

D’ autres avantages du procedé sont une diminution
sensikle des risques d'endommagement pendant la
manipulation des vitrages et la réducticn ou méme la
disparition des colGts de retouche pour éliminer la
matiére excédentaire du cordon. Enfin, le besoin de
place pcur le poste de retouche suppiémentaire dans

1’atelier de fabrication disparailt g¢galemant.

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE S
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Dans le cas du remplissage de zones de contour
anguleux, selon un développement du procédé,
1’accumulation nécessaire de matiére sera réalisée par
1'¢éloignement de la filiére d’extrusicn par rapport au
bord du vitrage, roctation et ncuvelle application a
1’endroit de séparation par superpcsition de deux
portions de preofil. En raison de la plasticité de la
matiere, 1’accumulation est tout d’abcrd informe. Juste
aprés que la filiere d’extrusicn poursuive son trajet,
elle sera tcutefois pourtant ajustée a la section du
cordon profilé au moyen de 1’outil positionnable
automatiguement.
D’autres particularités et avantages de l'objet de
1’ invention resscrtent de la représentaticn d’un exemple
de réalisation et de la description détaillée qui suit,
d'un procédé we d'un dispositif selcn l'invention.
Dans l’exemple <cu post-formage d‘un angle d'un
cordon profilé en élastomere thermoplastique (TPE) qui
est déposé sur un vitrage,
la Figure 1 montre un détail d’un poste d’extrusion
auguel est associé un dispcsitif de post-
fcrmage;

la Figure 2 est une vue de le zone d’angle
immédiatement avant le pecst-formage d’un
cordon profilé venant d’étre extrudé;

la Figure 3 est une vue d’une forme de réalisation de
1’outil de post-formage avec un dispositif
d’actionnement pour 1’application de
1’'outil sur le vitrage;

la Figure 4 est une vue en coupe partielle de 1’outil

p—
Ak

de post-formage de la Figure Z, qui se
trouve en position de travail sur le
vitrage et sur le cordon profileé;
la Figure 5 est une vue d’une butée prévue pour
i1’ajustage de 1l’cutil de post-formage sur
le chant du vitrage, déteil de la Figure 3;
la Figure 6 est wune vue d'une partie inférieure du

moule avec une aréte de coupe prévue pour

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE 91)
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la découpe de la matiére excédentaire,
détail de la Figure 3; et

la Figure 7 est une vue de la zone d’angle de la Figure
1 aprés le post-formage.

Une vitre 1 par exemple en verre de sécurité trempé
monolithique est positionnée et fixée dans un poste
d’extrusion I suivant la Figure 1. Y scnt aussi
indiqués, de maniére purement schématique, un support A
de méme qu’une filiére d’extrusion D pilotée par un
robot. Cette derniére dépose directement le .ong d’un
bord un corden profilé 2 en élastomere thermcplastique
(TPE) sur la face principale de la vitre 1, dirigée vers
le haut. Sa direction de déplacement est indiquée par
une fléche F wvers la droite. Elle est sensiblement
paralléle au bord de la vitre 1. Faisant partie du poste
d’extrusion E, un outil de post-formage 5 est disposé a
au moins un des angles de la vitre 1. Il est ici relié
au support A par une console K, juste ébauchee. Ainsi,
il peut traveiller directement sur le cordon profilé 2
extrudé par la filiere D. La vitre ne doit donc plus
étre d’abord enlevée du support A, puis repositionnée.
Une description plus détaillée de cet outil de post-
formage 5 et de son mode de fonctionnement est donnée
ci-apres.

Selon la Figure 2, une accumulation 4 de TPE a été
produite a un angle 3 de la vitre 1. Dans le cas
présent, la filiére D étant guidée le long d'un premier
coété de la vitre suivant la fléche Fa, a été a cet effet
amenée au-dela de l’angle 3 quand elle a atteint la zone
d’angle et écartée du bord du vitrage. On forme ainsi un
premier segment de cordon 2a, qui inclut la portion a
faconner en angle. Ensuite, on tourne la filiére et on
la place de nouveau sur le méme angle 3. En guidant la
filiére dans la nouvelle direction de progression le
long du cdété suivant, selon la fléche Fb, on forme un
deuxiéme segment de cordon 2b. Il n’est pas nécessaire
d’ interrompre le processus d’extrusion lors du transfert

de la filieére.
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L’ extrudat est donc appliqué en double dans une
zone limitée, ici en crcisant les portions superposées,
de maniére comparable au début et a la fin du cordon
prcfilé, & la différence prés que le dépét de la portion

5 supérieure suit imméciatement le dépdt de la portion
inférieure. La portion de cordon 2b déposée en dernier
se trouve au-dessus. Sa matiére peut cependant se
mélanger avec le trongon recouvert 2a ron encore durci.

11 s’ensuit une accumulation de matiére 4 gui est dans

10 un premier temps inferme et dent la représentation est
ici purement schematique.

Selcn la vitesse de déplacement de la filiére et la
cinétique de durcissement de la matiére extrudée,
notamment, cette nasse informe gui peut avoir

15 sensiblement la forme d'un ruban replié sur lui-méme
lorsque le débit de peclymére n'est pas 1interrompu
pendant le transfert de la filiére, peut renfermer a
l'interface entre les portion§ superposeées, le cas
éch2ant entre les plis du ruban, une interface

20 pelliculaire due a un durcissement trés limité de la
matiére, qui ne nuit aucunement a 1'adhésion des
segments 2a et 2b entre eux, donc & la cohésion de la
zone faccnnée 3, en dépit de sa structure interne
relativement hétérogene.

25 Juste aprés que la filiére d’extrusion a quitteé
cette =zone d'angle pour poursuivre l’application du
cordon profilé 2, l’cutil 5 est transféré de sa position
de repos, représentée dans la Figure 3, dans sa position
de travail, représentée dans le Figure 4, par un

30 mouvement basculant et ceci bien avant la fin du
processus d’extrusion, donc sans devoir changer la vitre
1 de position ou d’emplacement. Zlors que toute
collision entre la filiére D et 1l’outil 5 est exclue en
position de repos, la position de travail- comme le

montre clairement la Figure 1- se trouve dans la zone de

(W
n

travail de 1la filiére d’extrusion. En position de
travail, l’outil 5 est amené en contact avec la vitre 1
et le cordon profilé 2 qui est encore faconnable. Il

donne se forme & la matiére accumulée 4 que 17on peut

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE o
ISA/EP
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toujours voir sur la Figure 3 et réalise la
configuration définitive de 1’angle du cordon profilée 2,

comme cela est illustré dans la Figure 7.

(IR

comme le délai entre la formaticn ds la masse
1~forme 4 et ltaction de 1'outil 5 eéttrés court, le
curcissement superficiel du cordon n'est pas

significatif et la surface conformee de 1'outil 5 ne
laisse quasiment pas de trace de part et d'autre du
moule & la limite de la zone fagonnée, ce gui est un
avantage notable par rapport aux procédés conrus.

Dans ce gui suit, il sera discuté encore plus en détail

des particularités de 1’outil 5 et de son mode de

fonctionnement. Comme support 6 de l’outil, on utilise
de préférence une table, cu un équivalenz, qui est
reliée fermement au poste d’extrusion E (support A et
cocnsole K dans la Figure 1:}. Le mcntant 7 de 1l’outil

==t mobile, oscillant ici autour d'un &xe relié a la

o’

2se 6. Un actionneur 8, gui est représenté ici par un
vérin pneumatique, se fixe au montant 7 et sert pour le
mouvement de va-et-vient de 1’outil 5 entre les
cositions de travail et de repos.

De plus, la position de 1’'outil est totalement
réglable & 1'intérieur du poste afin que aifférentes
formes de vitres puissent étre traitées. Le réglage est
représenté ici par les glissiéres d’'un cherict. Il peut
toutefois étre réalisé aussi de toute autre maniere
appropriée. Naturellement, un tel outil 5 peut eétre
cisposé, si nécessaire, & chague angle de la vitre dans
le poste d’extrusion. Si, par exemple, plusieurs angles
dans un corden profilé devaient étre demandés par
1’ acheteur du vitrage, alors on devrait de préférence
adjoindre au poste d’extrusion le nombre ccrrespondant
d’outils compacts de post-formage pour obtenir
1’ avantage de gain de temps l1ié & l’invention.

Dans la Figure 3, 1l’outil de post-formage est
ovvert tandis que la Figure 4 le montre en cours de
travail avec les parties de moule fermeées. Celles-ci
enserrent le bord de la vitre 1 sur trois cétés et
erferment donc complétement le corden preofilé 2 d’une

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE 91)
ISA/EP
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facon connue en soi. Comme cela résulte de la Figure 1,
le mouvement de l’outil 5 vers la vitre 1 s’exécute de
préférence approximativement dans la direction de la
bissectrice de 1’angle 3.

Dans la forme de réalisation représentée, un
tourillon 9 avec une téte sphérique (rotule) 10 s’éleve
du montant 7 vers 1l’outil. Cette rotule est reprise
dans un évidement 11 dans une plaque de base 12 de
1’outil. Celle-ci est soutenue souplement a distance du
montant 7 au moyen de ressorts d’appui 13 (réalisés ici
par des ressorts hélicoidaux coniques). Elle est donc
montée sur le montant 7 tout en étant mobile dans les
trois directions autour du centre de la rotule 10. En
outre, elle peut étre orientable (tourner) dans son plan
principal, au moins de fagon limitée. Les ressorts
d’appui 13 la centrent dans une position initiaie. La
position angulaire de la plague de base 12 par rapport
au montant 7 peut étre préréglée au moyen des vis de
réglage 14 qui sont insérées a travers les ressorts
d’appui 13. Une sonde de température, non représenteée,
peut étre mcntée sur la plaque de base et servir a la
régulation d’un dispositif de chauffage ou de mairntien a
température de la plaque de base.

Il est généralement avantageux de chauffer _’outil
de post-formage pour le post-formage des élastomeres
thermoplastigques. Il peut en particulier é&tre utile
aussi de maintenir chaudes les zones de raccordement du
troncon de cordon profilé & post-former afin d’cbtenir
un raccordement aussi lisse que possible. Le coQt en
chaleur n’est toutefois pas élevé dans le cas du proceédé
discuté ici parce que, entre le dépdt de 1l’accumulation
de matiére et le post-formage, il ne se passe qu’un tres
court intervalle de temps et le cordon profilé n’est
donc pas encore refroidi.

Une butée 15, démontable, est assemblée solidement

4 la plaque de base 12. Une vue complete agrandie en
est donnée en détail dans la Figure 5. La butée forme
nettement un diédre sur le croquis. Sur la face

supérieure de celle-ci, on a usiné un rebord
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d’étanchéité 16 qui est exactement adapté a 1l’angle 3 de
la vitre 1 de méme qu’au moule de retouche du chant
périphérique de celle-ci. A cet effet, ce rebord
d’ étanchéité peut étre en particulier muni d’une gorge.
Elle se transforme progressivement en une surface de
pose 17. Sur le bord extérieur de la surface de pose
17, un chanfrein est prévu comme biseau d’engagement
pour appliquer la butée 15 contre la vitre 1.

Dans la Figure 4, on voit bien que le rebord
d’ étanchéité 16 est appliqué contre le bord extérieur
(chant) de la vitre 1, dans la position de travail de
1’outil 5. La surface de pose 17 se pose a plat sur la
face inférieure de la vitre et aligne ainsi 1l’outil 5
dans le plan du bord de la vitre. Pour ce processus, il
ne faut aucun entralinement propre. Comme cela est
reproduit sur 1l’illustration, le cordon profilé est
appliqué, par la filiére d’extrusion, exactement sur la
face supérieure de la vitre 1 de telle sorte que, lors
de l’engagement de la butée 15 sur la vitre 1, aucune
matiére du polymére ne peut é&tre coincée entre son chant
périphérique et le rebord d’étanchéité 16.

Ainsi, quand 1l’outil est amené et appuyé sur la
vitre par 1l’actionneur 8, la plague de base 12 - et donc
1’ensemble de l’outil 5 - peut, avec son montage mobile
dtre a‘justée automatiquement exactement & la position de
la vitre et a d’éventuels écarts dimensionnels de la
découpe et de la taille des chants de la vitre.

La butée 15 est composée de préférence d’'une
matiére plastique & faible frottement, par exemple du
PTFE, car la butée aborde la vitre 1 par le dessous lors
du basculement de 1l’outil et glisse sur cette face
inférieure. Le mouvement de basculement peut étre, en
général, représenté aussi par un mouvement d’insertion
rectiligne. De préférence, 1l’outil est alors applique
obliquement & partir du cété de la vitre non pourvu du
cordon profilé.

Comme le croquis de la Figure 6 en représente un
agrandissement, une partie inférieure de moule 18 est en

outre fixée sur la plaque de base 12. Ainsi que
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mentionné plus haut, le cordon profilé 2 se trouve
uniquement sur la face supérieure de la vitre 1, avec
une lévre débordant du périmetre de la vitre, et n’a
aucun contact avec le chant périphérique. L’extrudat a
appliquer doit étre suffisamment visqueux pour permettre
une telle mise en forme. La partie inférieure de moule
18 est fixée, par rapport a la butée 15, de telle sorte
qu’elle soutienne par en dessous la zone a post-former
(lévres) du cordon profilé 2 et en méme temps recouvre
complétement la butée 15 vis-a-vis de la masse extrudée.
Sur sa face supérieure habituellement lisse, une aréte
de coupe 19 est formée avec une section en dents de
scie. Son flanc abrupt (de pente la plus raide par
rapport au pian de la vitre) est dirigé vers le cordon
profilé, et sa hauteur correspond a 1l’épaisseur
souhaitée de la lévre débordante du cordon vrofilé 2.
Comme on le voit sur le croquis, la partie iniérieure de
moule forme un angle dont le cété intérieur suit encore
une fois le profil du chant de la vitre a une distance
constante dans la zone d’angle.

Comme rpartie supérieure du moule, 1'outil 5
comprend de vlus un poingon 20 qui peut ézre levé et

abaissé par rapport & la plaque de base 12 & l'aide d’un

vérin 21. Une liaison rigide 22 entre le <vérin et la
plagque de ©base garantit que le poingen 20 suit
exactement le mouvement d’ engagement lors de
1’application de 1l’outil 5 sur la vitre 1. Sur la face

de moulage essentiellement plate du poingcon 20, se
trouve un joint plat 23 appliqué en surépaisseur sur la
face du poingon. L' épaisseur de celui-ci est
prédéterminée par la hauteur souhaitée du cordon profilé
2 sur la vitre 1.

En position de repos et durant le transfert de
1’outil dans sa position de travail, le poingon 20 est
relevé. L’ouverture entre le poingon 20 et la partie
inférieure de moule doit étre assez grande pour que le
poincon 20 relevé et le joint 23 ne viennent pas en
contact avec le cordon profilé 2 lors de l’amence de

1’outil en position de travail.
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Aprés 1l’alignement automatique de 1’outil sur
1’angle de la vitre, le poingon 20 est abaissé sur la
vitre 1 a l’aide du vérin 21. Ainsi, le Jjoint plat se
pose directement sur la face supérieure de la vitre 1.
Dans la zone d’accumulation de matiére c'est-a-dire dans
1’angle aigu, il se forme maintenant une cavité ou
tunnel qui est ouvert de part et d’autre de l’angle 3 et
dont la section correspond au profil normal du cordon
profilé et est limitée ou circonscrite par :

- la face supérieure de la vitre (sur la surface de
contact prévue);

- la surface de la partie inférieure de moule
jusqu’au bord de 1l'aréte de coupe (en dessous de la
leévre);

- la face inférieure du poingon de pressage jusqu’au
joint plat; et

- le périmétre du joint plat se trouvant du cdté du
bord de la vitre.

Sur son tracé longitudinal, la section de cette
cavité ou tunnel peut étre de toute forme désirée, de
sorte que 1l’on peut obtenir en particulier le faconnage
souhaité dans la zone d’angle avec une levre étirée en
angle comme cela est reproduit dans la Figure 7. Si
nécessaire, la zone d’angle peut aussi étre faconnée
avec une nervure ou analogue parcourant la face
supérieure du cordon profilé.

Le contour extérieur cité du Jjoint plat 23 sert
ainsi a la formation et & la limitation du bord du
cordon profilé 2, tourné vers le milieu de la vitre,
dans la zone d’angle. Il forme ainsi également un angle
qui correspond & 1l’angle d’ouverture de la partie
inférieure du moule et s’aligne exactement sur celle-ci.

Dans la zone d’angle, cette brisure est cependant
suffisamment arrondie pour qu’il se forme un petit
espace de refoulement entre la zone d’accumulation de
matiére 4 et le bord avant du Jjoint. La matieéere
refoulée vers le milieu de la vitre lors du post-formage
peut remplir celui-ci. Sur 1l’autre cdété se trouvant au-

dela de la vitre 1, la matiére excédentaire gqui est
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refoulée dans la cavité citée est coupée entre 1l’aréte
de coupe 19 et la face inférieure du poincon 20 et tombe
hors de 1l’outil au plus tard lors du retour de ce
dernier a sa position de repos. Des prototypes ont
5 démontré que, en général, aucun résidu de matiére ne
reste collé sur 1l’aréte de coupe et que des restes
collés peuvent facilement étre enlevés. Cependant, le
vérin 21 du poingon 20 ne doit pas exercer des efforts
trop élevés afin que la liaison rigide 22 ne doive pas
10 non plus étre d’une conception particuliérement robuste.
Par ailleurs, la butée 15, la partie inférieure de
moule 18 avec l’aréte de coupe 19 et la face du poingon
20 avec le joint 23 sont 1les piéces de 1’outil qui
doivent étre fabriguées spécifiquement pour chaque forme
15 de vitre ou chaque forme d’angle, tandis que tous les
autres composants de celui-ci peuvent étre standardisés
pour toutes les formes de vitre. L’ épaisseur du joint
23 et la hauteur de 1l’aréte de coupe 19 par rapport a la
surface de la partie de moule 18 déterminent, avec la
20 plus grande précision, la distance entre le poingon 20
et la vitre 1 et donc 1l’épaisseur de la =zone d’angle
post-formée du cordon profilé 2.
I1 s'’ensuit donc globalement une construction
compacte et relativement légere de 1l’outil 5, qui peut
25 de ce fait étre assemblé a un poste d’extrusion existant
sans devoir faire trop d’adaptation.
Le procédé et le dispositif ont certes été décrits
dans le cas de réalisation d’une extrusion sur une vitre, il
va sans dire que le post-formage de cordon profilé par
30 extrusion appliqué sur d’autres objets et matiéres est aussi
réalisable de la fagon décrite sans s’ écarter

fondamentalement des étapes énoncées ici.
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Revendications
1. Procédé pour le fagonnage d'une portion (3) d'un

bordon profilé (2) extrudé sur un objet, en particulier
une vitre (1), dans lequel une masse (4) de matieére
initialement informe est produite dans la portion (3)
concernée et est mise & la forme finale désirée par
contact avec une surface conformée d'un outil mobile
(5), la matiere excédentaire éventuelle étant
automatiquement refoulée hors de 1l'outil pour é&tre
éliminée, caractérisé en ce que la masse (4) de matiere
est produite par la superposition de deux segments
(2a,2b) de profil extrudé avec les étapes suivantes

- on guide la filieére d'extrusion (D) le long
d'un premier segment (2a) du parcours prévu du cordon
profilé (2) incluant la portion (3) a facgonner,

- on éloigne la filiere (D) de 1l'objet (1) et on
déplace la filiére (D) relativement a l'objet (1) vers
une position voisine de la portion (3) a fagonner,

- on guide a nouveau la filiere (D) le long d'un
deuxiéme segment (2b) du parcours du cordon profilé (2)

incluant aussi la portion (3) a fagonner.

2. Procédé selon la revendication 1 pour le fagonnage
d'un angle (3) dans le cordon profilé (2), notamment
dans un angle de 1l'objet, caractérisé en ce qu'on
déplace la filiére (D) relativement a 1l'objet (1) en
changeant l'orientation relative de la filiére (D) par
rapport a l'objet (1), notamment par rotation suivant
l'angle souhaité, et en ce que l'on guide la filiere (D)

dans la nouvelle direction ainsi obtenue.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le premier (2a) et/ou le deuxieme (2b) segment
s'étendent au-deld du contour de l'ocbjet (1) , de sorte
gque la portion fagonnée (3) déborde au-dela du chant de
1l'objet (1).
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4. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'apres l'extrusion du
premier segment (2a), on déplace la filiére (D) en passant
au-dessus de la zone du premier segment (2a) incluant la

portion (3) a fagonner.

5. Procédé selon l'une quelcongque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'on continue de délivrer
la matiére extrudable par la filiére (D) lorsque 1l'on

déplace cette derniere.

6. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'outil mobile (5) est
appliqué sur la portion & fagonner (3) Jjuste apres que la
filiére (D) a quitté la zone du deuxiéme segment (2b)

incluant cette portion, dans le poste d'extrusion (E) méme,

sans déplacement, transfert ou repositionnement de
1'objet (1) .
7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce que

1'outil mobile (5) est amené automatiquement d'une position
de repos & sa position de travail immédiatement apres
l'extrusion de la masse et la poursuite du trajet de la
filiere d'extrusion (D), est aligné automatigquement avec le
cordon profilé (2) et est amené au contact de la masse

informe (4) pcur la faconner.

8. Dispositif pour le faconnage d’une portion d’un cordon
profilé (2) extrudé sur un objet - en particulier sur une
vitre (l1)- fixé dans un ©poste de traitement (E), en

particulier pour la mise en oeuvre du procédé selon la
revendication 1, dans lequel un outil calibré mobile (3)
peut étre amené en contact avec ladite portion de profilé
comportant une accumulation de matiere (4) initialement
informe, et applique contre celle-ci une surface conformée
correspondant au profil régulier du cordon profilé, et dans
lequel gque des moyens sont prévus pour la coupe et
1’enlévement de la matiére excédentaire, se caractérisant

par le fait gque 1l'outil (5) est relié de facon localement
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réglable avec le poste de traitement (E) prévu pour la pose
du cordon profilé (2) et est mobile entre une position de
repos et une position de travail en contact avec l’objet (1)
fixé dans le poste de traitement (E), au moyen d’un
dispositif d’actionnement (8), et en ce que des moyens (10,
11, 17) sont prévus pour l’ajustement correct et automatique

de la position relative entre l’outil (5) et 1l’objet (1).

9. Dispositif selon la revendication 6, se caractérisant
par le fait que les moyens pour 1l’ajustement de la position
comprennent au moins une face de pose (17) a appliquer
contre 1l’objet (1) et wun appui (10, 11) & mouvement
sphérique permettant l’ajustement de celle-ci parallélement

a une face de l’objet.

10. Dispositif selon la revendication 9, se caractérisant
par le fait que l’appui & mouvement sphérique est formé
d’une rotule (10) fixée & un montant (7) de 1l'outil (5) et
d’un évidement (11) recevant celle-ci dans la plaque de base
(12) de 1’outil (5), laquelle plaque de base est rendue
réglable dans une position de base par rapport au montant

(7) par des ressorts (13).

11. Dispositif selon la revendication 9 ou 10, se
caractérisant par le fait que l’outil (5) comprend en outre
un rebord d’étanchéité (16) a appliquer contre un périmétre
de 1l’objet.

12. Dispositif selon la revendication 11, se caractérisant
par le fait que le rebord d’étanchéité (16) et la face de
pose (17) sont formés dans une butée (15) démontable fixée

sur la plaque de base (12).

13. Dispositif selon une des revendications précédentes de
dispositif, se caractérisant par le fait que 1l’outil (5)
comprend un poing¢on (20) mobile au moyen d’un vérin (21) et

possédant une surface de formage du cordon profilé (2).
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14. Dispositif selon la revendication 13, se caractérisant
par le fait gu’un Jjoint (23) de formage est fixé sur le
poincon (20), Jjoint qui, lors de l’application du poingon
(20) sur l’okiet, entre en contact avec la face supérieure
de celui-ci et avec le cordon profilé et dont 1’épaisseur

correspond & la hauteur du cordon profilé faconné.

15. Dispositif selon une des revendications précédentes de
dispositif, se caractérisant par le fait que 1l’outil (3)
comprend une aréte de coupe (19) pour découper la matieére

excédentaire cde la portion faconnée du cordon profilé (2).

16. DispositiZ selon une des revendications précédentes du
dispositif, se caractérisant par le fait que le montant {7)
de 1l'outil '5) est réglable par rapport au poste de

traitement (E! pour différentes formes d’objets.

17. DispositiZ selon la revendication 16 de dispositif, se
caractérisant par le fait que le dispositif d’actionnement

comprend un mcven d'entrainement (8) relié au montant (7).

18. Article, notamment vitrage, comprenant un objet (1)
muni d'un ccrdon profilé (2) extrudé sur 1l'objet (1)
présentant ure portion fagonnée (3), caractérisé en ce que
la portion fzgonnée (3) est constituée d'un ruban plissé
continu de =~atiére extrudée dans lequel 1les surfaces
contigués du ou des plis adhérent les unes aux autres
suivant une interface éventuellement pelliculaire, et qui

est faconné pzr contact avec une surface conformée.

19. Article, notamment vitrage, comprenant un objet,
notamment une vitre (1), muni d'un cordon profilé (2)
extrudé sur _'objet (1), présentant au moins une portion
anguleuse (3), caractérisé en ce qu'au moins une portion
anguleuse est constituée par la superposition d'au moins
deux cordons partiels (2a,2b) qui adhérent entre eux suivant
une interface éventuellement pelliculaire, qui est fagonnée

par contact avec une surface conformée.
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