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JOINTS D'HABILLAGE ET/OU D’ETANCHEITE COMPRENANT AU MOINS UN PROFILE SURMOULE ET LEUR

PROCEDE DE FABRICATION.

L'invention concerne un joint (27) d'habillage et/ou
d'étanchéité comprenant au moins un profilé (29, 31) extru-
dé et une partie surmoulée (37) soudés l'un a l'autre au ni-
veau d'une interface de soudure, remarguable en ce qu'au
moins un profilé (29, 31) présente des moyens d'ancrage
(39, 43) a la partie surmoulée (37). La présence de moyens
d'ancrage permet de limiter ou s'opposer au décollement de
la partie surmoulée (37) du profilé (29, 31). L'invention
concerne aussi le procédé de fabrication de tels joints (27).
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JOINTS D’HABILLAGE ET/OU D’ETANCHEITE COMPRENANT AU MOINS UN

PROFILE SURMOULE ET LEUR PROCEDE DE FABRICATION

La présente invention s’adresse aux joints d’habillage et/ou d’étanchéité destinés a
étre collés sur un support. En particulier, elle s’adresse aux joints destinés a étre
collés sur le pourtour d’'une vitre d’'un véhicule, par exemple d'un véhicule
automobile. L’invention s’adresse également aux procédés de fabrication de tels

joints et aux véhicules présentant de tels joints.

La figure 1 représente un exemple de joint (1) d’habillage et/ou d'étanchéité selon
art antérieur. |l comprend un ou plusieurs profilés (3, 5) extrudés pliés ou
assemblés en cadre de maniére a pouvoir entourer completement ou partiellement
une vitre (7). Les profilés (3, 5) présentent un talon (9, 11) s’étendant
longitudinalement et servant de base pour le collage du joint (1) sur le pourtour de
la vitre (7). A cette fin, le talon (9, 11) présente sur sa surface arriere, destinée a se
placer en regard de ladite vitre (7), une couche (13) de matiere adhésive se
présentant préférentiellement sous forme d’'une bande a double face adhésive. La
bande (13) adhésive est protégée par une pellicule de protection (non représentée)
qui en préserve la face libre jusqu’au moment du montage du joint (1). La mise en
position du talon (9, 11) a la périphérie de la vitre (7) est généralement facilitée par
sa géométrie, et par exemple par la présence d’'une nervure (15) longitudinale, qui
lui permet de se placer en appui sur le chant de ladite vitre (7). Le talon (9, 11) est
prolongé par une lévre (17,19) souple de masquage et/ou d’étanchéité qui borde
latéralement le talon (9, 11) sur lequel elle prend naissance, et qui s’étend

longitudinalement le long de ce dernier.

Pour suivre le contour de la vitre (7) a laquelle il est associg, le joint (1) est amené a
prendre des courbures d’angles plus ou moins importantes. Lorsque la courbure est
faible, un simple cintrage du profilé est suffisant. Si la courbure est plus importante,

le profilé est alors coupé en trongons (3, 5) indépendants qui sont raccordés l'un a
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lautre par un surmoulage (21) d’angle apres avoir été positionnés selon une
inclinaison donnée. Généralement, pour éviter un festonnage du joint (1), les
profilés (3, 5) formant le cadre, vont présenter une longueur légérement inférieure
aux cotés de la vitre (7) sur laquelle ils sont collés. lls sont donc montés de sorte a
présenter une légere tension. Un exemple de joint d’habillage présentant une

succession de parties profilées et moulées est donné par le document US4908989.

Avec le temps et/ou de par des phénomeénes d’usure naturelle liés par exemple aux
changements de températures extérieures ou au rayonnement ultra-violet, cette
légére tension génére un décollement de la ou des parties surmoulées (21) par
rapport aux profilés (3, 5). Ces décollements interviennent au niveau des surfaces
(23, 25) de soudure entre les parties surmoulées (21) et les profilés (3, 5). De tels
décollements ne sont pas acceptables car ils nuisent a la qualité pergue par
l'utilisateur et compromettent I'étanchéité associée au joint le cas échéant. Pour
tacher d’y remédier, il est possible d’effectuer une découpe étagée des profilés (5)
au niveau de leur extrémité de soudure. Généralement le talon (11) présente alors
une longueur plus importante que la levre (19). Une telle découpe permet
d’augmenter la surface de contact et donc la surface de soudure (25), entre le
profilé (5) et la partie surmoulée (21) par rapport a la surface de soudure (23)
obtenue par une découpe droite du profilé (3), mais les résultats obtenus ne sont

pas entierement satisfaisants.

Le document FR2898181 propose de realiser des joints dhabillage et/ou
d’étanchéité dans lesquels les profilés ne sont pas découpés en trongons
indépendants au niveau des zones de courbures. Les prises d’angle importantes
sont rendues possibles par une ablation partielle ou totale de la levre par découpe
au niveau des courbures pour éviter quelle ne soit étirée. Le talon, ou semelle,
reste continu et est plié. L'obtention d’'une courbure importante au niveau du talon
est rendue possible par des découpes en forme de V s’ouvrant en direction du
rayon intérieur de courbure. Puis un surmoulage de la levre sur le talon plié est

réalisé au niveau de la découpe. Cette solution présente I'avantage de surmouler
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une piece déja mise en forme et donc de s’affranchir des problémes de tension
entre les parties extrudées et surmoulées. En effet, la tension de montage
présentée par le profilé est principalement reprise au niveau du talon. L’interface
entre le profilé et la partie surmoulée est épargnée d'une mise sous tension
susceptible de générer un décollement. Malheureusement cette solution n’est pas
applicable sur tous les joints et en particulier elle n'est pas applicable pour les joints
de petite dimension comme par exemple les joints présentant un rayon inférieur a
40 a 50 mm.

L'invention a pour objectif de répondre a au moins un des inconvénients de I'art
antérieur. En particulier, I'invention a pour objectif de proposer une solution aux
problemes de décollement constatés au niveau des interfaces de soudure entre les
profilés et les parties surmoulées rencontrés par les joints d’habillage et/ou
d’étanchéité notamment lorsqu’ils sont posés de sorte a présenter une légere

surtension.

A cet effet, linvention a pour objet un joint d’habillage et/ou d’étanchéité
comprenant au moins un profilé et une partie surmoulée soudés I'un a l'autre au
niveau d’'une interface de soudure, remarquable en ce qu'au moins un profilé

présente des moyens d’ancrage a la partie surmoulée

Selon des modes particuliers de réalisation, 'ensemble peut comprendre I'une ou
plusieurs des caractéristiques suivantes, prises isolément ou selon toutes les
combinaisons techniquement possibles :

- les moyens d’ancrage du ou des profilés comprennent au moins une
excroissance disposée au niveau de l'interface de soudure dudit profilé et
s’évasant en direction de la partie surmoulée ;

- au moins une excroissance dudit profilé présente une forme dont au
moins un des co6tés est oblique et forme une pente par rapport a la
direction longitudinale du profilé ;
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- au moins une excroissance présente une forme dont au moins un des
cotés forme une butée s’opposant aux mouvements d’éloignement de la
partie surmoulée relativement au profilé ;

- au moins une excroissance présente une forme de queue d’aronde ou
une forme sensiblement ovale ou une forme de T ou une forme de L
inverse ;

- le profilé présente une lévre longitudinale, et au moins un moyen
d’ancrage est situé sur la lévre dudit profilé ;

- le profilé présente un talon et une lévre longitudinaux, et le profilé

présente en outre une découpe étagée entre son talon et sa lévre.

L'invention a également pour objet un véhicule remarquable en ce qu'il présente au

moins un joint d’habillage et/ou d’étanchéite tel que décrit plus haut.

Enfin, I'invention a pour objet un procédé de fabrication d’un joint d’habillage et/ou
d’étanchéité tel que défini plus avant comprenant au moins un profilé et une partie
surmoulée soudés I'un a 'autre au niveau d’une interface de soudure remarquable
en ce qu’il présente les étapes suivantes :

- on approvisionne au moins un profilé,

- on découpe au moins une des extrémités du profilé de sorte a y
former une interface de soudure présentant au moins une
excroissance saillante et s’évasant depuis sa base,

- onsurmoule le profilé au niveau de son interface de soudure de sorte

a souder une partie surmoulée audit profilé.

L’opération de surmoulage permet a la partie surmoulée de circonvenir la ou les
excroissances présentes au niveau de linterface de soudure. L'opération de
surmoulage permet d’'imbriquer le profilé et la partie surmoulée I'un avec I'autre au

niveau de l'interface de soudure.
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De préférence, le profilé présente un talon et une lévre et au moins une

excroissance est découpée au niveau de la levre du profilé.

On aura compris a la lecture de la définition qui vient d’en étre donnée que
I'invention consiste d’'une part a augmenter la surface de soudure et d’autre part a
s'opposer mécaniquement aux forces de tension qui tendent a séparer par
décollement les profilés des parties surmoulées afin de retenir les parties
surmoulées contre le profilé. Linvention consiste a proposer une interface de
soudure présentant une géométrie s’opposant au décollement des deux piéces.
L'invention consiste a introduire des moyens de retenue mécanique ou moyens

d'ancrage au niveau de l'interface de soudure.

L'invention consiste selon un premier mode de réalisation a modifier la direction des
efforts au niveau de l'interface de soudure. Classiquement ces efforts présentent
une direction longitudinale. Selon l'invention, ces efforts dus a la mise sous tension
présentent une direction oblique qui permet a la matiere de les absorber par
compression sur elle-méme et par l1a d’arréter ou de limiter un mouvement de

décollement de la partie surmoulée par rapport au profilé.

L'invention consiste selon un deuxieme mode de realisation de l'invention, a prévoir
des moyens de butée sur I'interface de soudure permettant arréter ou de limiter un

mouvement de décollement de la partie surmoulée par rapport au profilé.

L'invention sera bien comprise et d'autres aspects et avantages apparaitront

clairement au vu de la description qui suit, donnée a titre d’exemple, en référence

aux planches de dessins annexées sur lesquelles :

- la figure 1 présente une vue schématique partielle d’un joint d’habillage et/ou
d’étanchéité selon 'art antérieur, et

- la figure 2 présente une vue schématique partielle d’'un joint d’habillage et/ou

d’étanchéité selon I'invention.
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La figure 1 ayant été commentée en partie introductive on se référera a présent a la

figure 2 représentant un joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité selon I'invention.

Le joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité selon l'invention, comprend au moins un
profilé (29, 31) ou élément profilé réalisé de préférence par extrusion en matériau
plastique ou élastomere. De maniere classique le profilé (29, 31) présente un talon
(33) et une lévre (35) s’étendant longitudinalement. La levre (35) borde le talon (33)
d’'ou elle prend naissance. De maniére connue, le ou les profilés (29, 31) présentent
également des moyens de collage (13) a une vitre et des moyens de mise en
position (15) sur le chant de la vitre. Le joint (27) présente également au moins une
partie moulée ou surmoulée (37) sur le ou les profilés (29, 31). De préférence, le
profilé (29, 31) présente en outre une découpe étagée entre son talon (33) et sa
levre (35) pour augmenter la surface de soudure. Selon I'invention, le profilé (29,
31) présente en outre sur son interface de soudure (41, 45) des moyens d’ancrage
(39, 43) a la partie surmoulée (37). Ces moyens d’ancrage (39, 43) sont configurés
pour retenir mécaniquement la partie surmoulée (37) contre le profilé (29, 31). Les
moyens d’ancrage (39, 43) permettent d’'empécher ou limiter le décollement de
ladite partie surmoulée. Les moyens d’ancrage (39, 43) permettent au profilé (29,
31) et a la partie surmoulée (37) de s’imbriquer I'un dans I'autre au moment de

I'opération de surmoulage.

Les moyens d’ancrage (39, 43) présentés par le profile (29, 31) comprennent
avantageusement au moins une excroissance (39, 43) de préférence formée par
découpe de l'extrémité de soudure du profilé (29, 31) et disposée saillante au
niveau de l'interface de soudure. Selon l'invention, la ou les excroissances (39, 43)
s’évase en direction de ladite partie surmoulée (37), c’est-a-dire qu’elles présentent
une forme allant en s’élargissant depuis leur base sur au moins une portion de leur
longueur. La base d’une excroissance (39, 43) est définie comme I'endroit d’ou elle
prend naissance sur le profilé (29, 31). L'opération de surmoulage permet a la
partie surmoulée (37) de se placer relativement a cette ou des excroissances de

maniére a les circonvenir. Par la présence d’'une ou de ces excroissances (39, 43)
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le profilé (29, 31) et la partie surmoulée (37) s’imbriquent I'un dans I'autre au niveau
de l'interface de soudure (41, 45). La géométrie évasée de I'excroissance (39, 43)
va lui permettre de limiter ou de s’opposer aux mouvements de la partie surmoulée
(37) propres a I'éloigner du profilé (29, 31). La ou les excroissances du profilé (29,
31) vont contribuer a fixer mécaniquement la partie surmoulée (37). De préférence
au moins un moyen d’ancrage (39, 43) est situé sur la lévre (35) dudit profilé (29,
31). Le positionnement des moyens d’ancrage (39, 43) est particulierement efficace
pour améliorer la retenue de la partie surmoulée (37) sur le profilé (29, 31) dans les

zones les plus sensibles au décollement.

Selon un premier mode de réalisation de linvention, 'évasement de la ou des
excroissances (39) leur confere une forme dont au moins un des cotés est oblique
et forme une pente par rapport a la direction longitudinale du profilé (29). De telles
excroissances (39) se présentent par exemple sous forme de queue d’aronde ainsi
gu’illustré sur la figure 2. L'emploi de formes arrondies présentant des courbures
est également envisageable, par exemple une forme ovale. Les forces
longitudinales résultant de la mise sous tension vont étre transformées en effort
oblique au niveau des pentes présentées par les excroissances (39). La
modification de la direction des efforts au niveau de l'interface de soudure (41)
permet a la matiére de les absorber par compression mécanique et prévient ou

limite le décollement de la partie surmoulée (37).

Selon un deuxieme mode de réalisation de l'invention, I'évasement de la ou des
excroissances (43) leur confére une forme dont au moins un des cété forme une
butée s’opposant a tout mouvement de décollement de la partie surmoulée (37).
Par exemple la forme présente un retour. De telles excroissances (43) se

présentent par exemple sous forme de T ou de L inversé.

L’invention concerne également un procédé de fabrication d’un joint (27) d’habillage
et/ou d’étancheité tel que défini ci-avant comprenant au moins un profilé (29, 31) et

une partie surmoulée (37) soudés l'un a lautre au niveau d'une interface de
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soudure. Selon le procédé, au moins un profilé (29, 31) destiné a étre assemblé a
une partie surmoulée (37) en vue de la formation d’un cadre est approvisionné. Le
profilé (29, 31) est un élément s’étendant longitudinalement et présente deux
extrémités susceptibles d’étre surmoulée. L'opérateur découpe a l'aide d'une
guillotine spécialement configurée, au moins une des extrémités du profilé (29, 31)
de sorte a y former une interface de soudure (41, 45) présentant au moins une
excroissance (39, 43) saillante et s’évasant depuis sa base. Puis I'opérateur
surmoule le profilé (29, 31) au niveau de son interface de soudure (41, 45) de sorte

a former une partie surmoulée (37) soudée audit profile (29, 31).
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REVENDICATIONS

. Joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité comprenant au moins un profilé (29,

31) et une partie surmoulée (37) soudés l'un a lautre au niveau d'une
interface de soudure, caractérisé en ce gqu’au moins un profileé (29, 31)

présente des moyens d’ancrage (39, 43) a la partie surmoulée (37).

. Joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité selon la revendication 1 caractérisé

en ce que les moyens d’ancrage (39, 43) du ou des profilés (29, 31)
comprennent au moins une excroissance (39, 43) disposée au niveau de
I'interface de soudure (41, 45) dudit profilé (29, 31) et s’évasant en direction

de la partie surmoulée (37).

. Joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité selon la revendication 2 caractérisé

en ce gu’'au moins une excroissance (39) dudit profilé (29) présente une
forme dont au moins un des cbtés est oblique et forme une pente par rapport

a la direction longitudinale du profilé (29).

. Joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité selon I'une des revendications 2 ou 3

caractérisé en ce qu’au moins une excroissance (43) présente une forme
dont au moins un des cbtés forme une butée s’opposant aux mouvements

d’éloignement de la partie surmoulée (37) relativement au profilé (31).

. Joint (27) d’habillage et/ou d’étanchéité selon 'une des revendications 2 ou 4

caractérisé en ce qu’au moins une excroissance (39, 43) a une forme de
queue d’'aronde ou une forme sensiblement ovale ou une forme de T ou une

forme de L inversé.

. Joint (27) d’habillage et/ou d'étanchéité selon I'une des revendications 1 a 5,

le profilé (29, 31) présentant une levre (35) longitudinale, caractérisé en ce
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10

gu’au moins un moyen d’ancrage (39, 43) est situé sur la levre (35) dudit
profilé (29, 31).

. Joint (27) d’habillage et/ou d'étanchéité selon I'une des revendications 1 a 6,

le profilé (29, 31) présentant un talon (33) et une lévre (35) longitudinaux,
caractérisé en ce que le profilé (29, 31) présente en outre une découpe

etagée entre son talon (33) et sa lévre (35).

. Véhicule caractérisé en ce gu’il présente au moins un joint (27) d’habillage

et/ou d’étanchéité selon I'une des revendications 1 a 7.

. Procédé de fabrication d’'un joint d’habillage et/ou d’étanchéité selon I'une

des revendications 1 a 7 comprenant au moins un profilé (29, 31) et une
partie surmoulée (37) soudés I'un a l'autre au niveau d’'une interface de
soudure caractérisé en ce qu'il présente les étapes suivantes :
- on approvisionne au moins un profilé (29, 31),
- on découpe au moins une des extrémités du profilé (29, 31) de sorte
a y former une interface de soudure (41, 45) présentant au moins
une excroissance (39, 43) saillante et s’évasant depuis sa base,
- on surmoule le profilé (29, 31) au niveau de son interface de soudure
(41, 45) de sorte a souder une partie surmoulée (37) audit profilé (29,
31).

10.Procédé de fabrication selon la revendication 9, le profilé (29, 31) présentant

un talon (33) et une levre (35) caractérisé en ce quau moins une
excroissance (39, 43) est découpée au niveau de la levre (35) du profilé
(29,31).
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