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L'invention concerne d'une maniére générale
un bloc fen&tre et un procédé pour sa production, et
elle a trait plus particuliérement & un ensemble a glace
pour porte destiné & un véhicule, comprenant une glace
le long d'au moins un bord de laquelle un joint est
formé, et un support fixé le long d'au moins un autre
bord de cette glace.

Initialement, des blocs fenétres fixes pour
véhicules comprenaient plusieurs éléments englobant
des adhésifs de jointoiement appliqués le long des bords
marginaux de la glace, des organes mécaniques convenables
de fixation tels que des attaches métalliques et des
joncs décoratifs extérieurs dispoéés de fagon a recouvrir
la jonction entre les bords marginaux de la glace et
les parties adjacentes de la caisse du véhicule. Ces
structures de fenétre étaient cofiteuses, en particulier
du point de wvue du travail, car il était nécessaire
d'assembler les éléments individuels le long de la chaine
de montage des véhicules.

Par la suite, des efforts visant a améliorer
la structure de fenétre ci-dessus ont abouti & la mise
au point de blocs fenétres d'une seule piéce, du type
décrit dans le brevet des Etats-Unis d'Amérique
N°® 4 072 340. Ces blocs comprenaient une vitre, un biti
adjacent et une moulure ou un joint en matiére moulée
par exemple en polychlorure de wvinyle, s'étendant entre
le bati et le bord périphérique de la fenétre pour main-
tenir la vitre et le biti assemblés. Des organes de
fixation étaient prévus en des points espacés le long
du bati afin que 1'ensemble du bloc puisse &tre guidé
d'une seule piéce jusqu'en position sur 1'ouverture
d'une caisse de véhicule. D'autres types de blocs fené-
tres d'une seule piéce sont décrits dans les brevets
des Etats-Unis d'Amérique N° 3 759 004 et N° 4 364 595.

Bien que ces structures de fenétre d'un seul bloc rédui-
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sent notablement le temps demandé pour leur montage
sur le véhicule associé, elles sont relativement cofiteu-
ses, car les éléments individuels nécessaires & leur
production doivent généralement é&tre assemblés & 1la
main.

Les fenétres ou vitres mobiles de véhicule
posent également des problémes, en particulier 1lors-
qu'elles sont incurvées. Des joints d'étanchéité sont
généralement fixés aux batis des portes, de chaque cdté
de la rainure dans laquelle la vitre se déplace. Dans
un véhicule du type "mard-top" ou cabriolet, un joint
d'étanchéité est généralement fixé au bord avant de
la fenétre arriére pour porter contre le bord arriére
de la glace de porte. De telles structures de fenétre
sont cofiteuses a assembler et rendent difficile la sup-
pression des bruits dus au vent et des fuites.

L'invention concerne un bloc fenétre et
son procédé de fabrication utilisant une structure de
moule pour la formation d'un joint autour d'une partie
prédéterminée d'une feuille en matiére fragile, générale-
ment transparente, telle que du verre, afin de produire
un bloc fenétre d'une seule piéce. Dans la forme préférée
de réalisation de 1l'invention, le joint est formé par
maturation d'une matiére polymérique & constituants
multiples pour la formation d'un joint, sur place, sur
la feuille de verre ou vitre, afin d'enrober la partie
périphérique marginale de la vitre. Le joint est généra-
lement formé par un processus de moulage par réaction-
injection.

La structure du moule comprend plus particu-
liérement au moins deux parties de moule coopérantes
dans chacune desquelles est formée une zone évidée,
de maniére que les zones évidées soient disposées face
a face. Les =zones évidées coopérent pour définir une

chambre destinée & recevoir une feuille de matiére trans-
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parente, par exemple une vitre de verre. Des moyens
compressibles d'étanchéité sont placés autour d'au moins
une partie de la périphérie de la chambre et ont pour
fonction de supporter élastiquement la vitre a 1'inté-
rieur de la chambre. Dans une forme préférée de réalisa-
tion de 1l'invention, chaque partie de moule comprend
un corps principal métallique, et les moyens d'étanchéité
maintiennent la vitre & distance des corps principaux
des parties du moule afin d'empécher tout contact verre-
métal entre la vitre et les parties métalliques du moule.

De plus, les moyens d'étanchéité coopérent
avec des parties prédéterminées de la vitre et des par-
ties du moule pour définif une cavité de joint ayant
une configuration correspondant & celle du joint & former
sur la feuille de verre ou vitre. Conformément & 1'inven-
tion, les surfaces en vis-a-vis des parties du moule
disposées a 1l'extérieur de la cavité de formation du
joint sont en contact métal-métal 1'une avec 1'autre.
Ceci permet de maitriser avec précision le degré de
compression des moyens d'étanchéité et les dimensions
du joint. Des moyens d'entrée ou canaux sont prévus
pour l'introduction d'une matiére fluide de formation
du joint dans la cavité du joint.

Le bloc fenétre comprend également un support
métallique destiné & &tre relié a un tringlage en ciseaux
pour faire monter et baisser le bloc fen&tre dans une
porte de véhicule. Le support est fixé a la glace par
un joint formé en méme temps et de la mé&me maniére que
les joints d'enrobage sur la fenétre.

L'invention sera décrite plus en détail
en regard des dessins annexés a titre d'exemple nulle-
ment limitatif et sur lesquels :

la figure 1 est une vue de face d'un bloc
fenétre selon l'invention monté dans une porte de véhi-

cule ;
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la figure 2 est une vue en perspective du
bloc fenétre de la figure 1 ;

la figure 3 est une coupe transversale par-
tielle a échelle agrandie du bati de porte et du bloc
fenétre de la figure 1, suivant la ligne 3-3 de la figure
13

la figure 4 est une coupe transversale par-
tielle & échelle agrandie du bloc fenétre de la figure
2, suivant la ligne 4-4 de la figure 2 ;

la figure 5 est une vue en plan de dessus
d'une structure de moule pour la fabrication du bloc
fené8tre selon l'invention, une partie de la moitié supé-
rieure du moule étant représentée en coupe partielle ;

la figure 6 est une coupe partielle a échelle
agrandie du bloc fenétre et de la structure de moule
de la figure 5, suivant la ligne 6-6 de la figure 5

la figure 7 est une coupe partielle & échelle
agrandie du bloc fendtre et de la structure de moule
de la figure 5, suivant la 1ligne 7-7 de la figure 35;
et

la figure 8 est une coupe partielle a échelle
agrandie du bloc fenétre et de la structure de moule
de la figure 5, suivant la ligne 8-8 de la figure 5.

Conformément a 1'invention, 1l est proposé
un bloc fenétre comprenant une feuille de matiére trans-
parente ou translucide et des moyens de support disposeés
le long d'une premiére partie du bord périphérique de
la feuille, ce bloc fenétre étant caractérisé par un
joint composé d'un polymére synthétique et comprenant
un premier élément s'étendant le long de la premiére
partie du bord périphérique de la feuille entre les
moyens de support et la feuille, le premier élément
adhérant 4 la fois a la feuille et au moyen de support
pour fixer ces derniers a la feuille, les moiens de

support comprenant un second élément espacé du premier
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élément et s'étendant le long d'une seconde partie du

bord périphérique de la feuille, & laquelle il adhére, .

afin de présenter une surface périphérique exposée d'étan-
chéité, le joint ayant été polymérisé in situ & proximité
immédiate des moyens de support et des premiére et secon-

de parties de la feuille et ayant établi, par le méca-

nisme autogeéne résultant de sa polymérisation et de

son durcissement tout en étant confiné, un contact intime

avec les parties auxquelles il adhére.

L'invention concerne également wun procédé
pour la production d'un bloc fenétre comprenant une
feuille transparente ou translucide & laquelle des moyens
de support sont fixés par un premier élément de joint
collé a une premiére partie périphérique de la feuille
et comportant un second élément de joint collé & une
seconde partie périphérique de la feuille, le procédé
étant caractérisé en ce qu'il consiste :

a) a4 positionner la feuille de matiére trans-
parente ou translucide & l'intérieur d'une chambre de
moule formée par au moins deux parties de moule coopé-
rantes ;

b) & positionner un moyen de support le
long de la périphérie de la feuille, 4 l'intérieur de
la chambre du moule, 1les parties du moule comportant
une partie de mise en forme du joint qui coopére avec
une premiére partie périphérique de la feuille et avec:
les moyens de support pour définir une premiére cavité
de formation du joint correspondant & un premier élément
du joint & former et qui coopére avec une seconde partie
périphérique de la feuille pour définir une seconde
cavité de formation du joint correspondant 3 un second
élément de joint a former ;

c¢) & injecter dans les premiére et seconde
cavités de formation de joint & une composition qui

est capable d'une polymérisation et d'une maturation
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et qui, lorsqu'elle est durcie au contact de la feuille
et des moyens de support, y adhére pour produire les
premier et second éléments de joint ; et

d) a retirer le bloc fenétre de la chambre
du moule.

L'invention concerne en outre une structure
de moule pour la production d'un bloc fen&tre comprenant
une feuille transparente ou translucide & laquelle un
support est fixé par un premier élément de joint collé
au support et une premiére partie périphérique de 1la
feuille, et comportant un second élément de joint collé
a une seconde partie périphérique de la feuille, 1la
structure de moule étant caractérisée en ce qu'elle
comprend au moins deux parties de moule coopérantes
présentant des surfaces en vis-3a-vis définissant une
chambre destinée & recevoir 1la feuille et le support,
au moins 1l'une des surfaces en vis-a-vis des parties
de moule présentant une partie de mise .en forme d'un
joint qui coopére avec le support et une premiére partie
périphérique de 1la feuille pour définir une premiére
cavité de formation d'un joint correspondant & un premier
élément de joint & former sur la feuille, et qui coopére
aussi avec une seconde partie périphérique de la feuille
pour définir une seconde cavité de formation de joint
correspondant & un second élément de Jjoint & former,
et des moyens d'entrée destinés a introduire une matiére
fluide de formation de joint dans les premiére et seconde
cavités de formation du joint lorsque les parties du
moule sont en contact l'une avec l'autre.

La figure 1 représente un bloc fenétre 10
selon l'invention, monté dans une porte avant 11 d'un
véhicule (non représenté). Un tringlage 12 en ciseaux
est prévu dans la porte 11 pour faire monter et descendre
le bloc fenétre 10. Le tringlage 12 peut €tre de tout

type classique et est représenté dans la position levée.
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Le tringlage 12 est articulé en 13 et 14 sur un support
15 fixé & un bord inférieur 16 d'une fenétre ou glace
17 du bloc fenétre 10.

En référence aux figures 1 et 2, un joint
avant 18 est fixé a un bord avant 19 de la fenétre 17
et un joint arriére 20 est fixé & un bord arriére 21
de cette fendtre 17. Comme représenté plus en détail
sur la figure 3, la porte avant 11 du véhicule comprend
un bati de fenétre comportant une partie arriére 22.
La partie arriére 22 du bati de fen&tre présente, en
section transversale, la forme d'un "J" dont le sommet
est tourné vers 1'extérieur de la porte avant 1ll. Une
moitié du haut et le corps du "J" sont incurvés a leurs
bords pour retenir'un joint 23. Ce dernier est de section
transversale de forme globalement en "C" dont les extré-
mités 24 définissent une ouverture et sont tournées
vers le centre du "C" pour délimiter une ouverture 25
en forme de fente,

Le joint 23 s'étend sur toute la longueur
de la partie arriére 22 du bati et la fente 25 permet
le passage d'une aile 26 formée sur le joint 20 pendant
les mouvements de montée et de descente de la fenétre.
Les extrémités 24 du joint 23 sont généralement relative-
ment flexibles et tendent a s'appliquer étroitement
contre les faces de l'aile 26 pour assurer 1'étanchéité
s'opposant & 1l'introduction de fluides tels que le
vent et la pluie. L'aile 26 s'étend a partir d'une partie
27 de corps du joint 20. La partie 27 de corps renferme
le bord arriére 21 de la fenétre 17 et elle 1lui est
fixée afin de se déplacer avec la fenétre lorsque le
tringlage 12 fait monter et descendre le bloc fenétre
10. Le joint avant 18 est d'une réalisation similaire,
comportant une aile 28 et une partie de corps 29. Un
joint (non représenté), placé dans wune partie avant

du bati de la fenétre, permet le passage de l'aile 28.
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La figure 4 représente en coupe partielle
le support 15 et la fenétre 17. Le support 15 comprend
une plaque allongée pliée 31 comportant une partie infé-
rieure 3la de forme en L qui est fixée a l'extrémité
inférieure d'un profilé 32 de forme en C, par exemple
par soudage. Le profilé 32 est formé de facon & permettre
le passage de galets (non représentés) montés aux points
d'articulation 13 et 14 du tringlage 12 pour permettre
la montée et la descente du bloc fenétre 10. La plaque
pliée ou coudée comprend une partie supérieure 31b de
forme en L qui coopére avec la paroi latérale profilée
32 pour définir une rainure tournée vers le haut, des-
tinée & recevoir le bord périphérique inférieur 16 de
la fenétre 17. Le bord inférieur 16 est assujetti au
support 15 par un joint 33 de forme en U. La branche
inférieure de la partie supérieure 31b de forme en L
présente une ouverture 3lc qui, comme montré sur la
figure 6, est utilisée pour l'introduction d'une matiére
fluide convenable de formation de joint dans les cavités
associées de formation de joint. Comme décrit ci-aprés,
les joints 18, 20 et 33 sont tous moulés simultanément
in situ sur la fenétre 17 et le support 15.

En référence aux figures 5 3 8, celles-ci
représentent un moule 40 destiné a la fabrication d'un
bloc fenétre conforme a 1'invention. Le moule 40 est
formé d'une partie inférieure 41 et d'une partie supé-
rieure 42 (dont une moitié est représentée avec coupe
partielle suivant un axe central 43, & des fins d'illus-
tration). Bien que les parties 41 et 42 du moule soient
généralement formées en une matiére métallique telle
que de l'acier ou de l'aluminium, par exemple, d'autres
types de matiére sensiblement rigide ou non élastique
peuvent étre utilisés. Des moyens convenables (non repré-
sentés) sont prévus pour ouvrir et fermer les parties

41 et 42 du moule. De plus, chacune des parties 41 et
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42 du moule peut présenter des canaux (non représentés)
pour la circulation d'un fluide de refroidissement conve-
nable & travers les parties respectives du moule.

Comme montré sur les figures 6 a 8, les
parties 41 et 42 du moule présentent des zomnes évidées
44 et 45, respectivement, disposées face a face afin
que, lorsque 1les parties du moule sont fermées, les
zones évidées 44 et 45 coopérent pour définir une chambre
46 de réception d'une feuille ou de logement d'une vitre,
ladite chambre étant destinée 3 recevoir la vitre ou
glace 17 sur laquelle un joint doit étre formé. Lorsque
les parties du moule sont ouvertes, la vitre 17 est
mise en place sur la partie inférieure 41 de facon que
la partie périphérique extérieure de la surface infé-
rieure du verre repose sur un joint d'étanchéité infé-
rieur élastique 47 disposé dans une gorge 48 ménagée
dans la surface supérieure de la partie inférieure 41.

Aprés que la vitre ou glace 17 et le support
15 ont été convenablement positionnés sur le joint d'étan-
ché@ité 47 de 1la partie inférieure 41 du moule, la partie
supérieure 42 du moule est abaissée en position afin
de ©permettre aux portions périphériques extérieures
des surfaces 49 et 50 en vis-a-vis des parties coopé-
rantes 41 et 42 du moule, respectivement, d'&tre serrées
1'une contre 1l'autre, en contact métal sur métal, comme
montré sur les figures 7 et 8. La partie supérieure
42 du moule porte un joint supérieur élastique 51 d'étan-
cheité logé dans une gorge 52 formée en face de la gorge
48. Le joint supérieur 51 d'étanchéité coopére avec
le joint inférieur 47 d'étanchéité pour exercer élasti-
quement une pression contre la vitre 17 et la supporter
élastiquement A& 1'intérieur de la chambre 46 destinée
a la loger.

La chambre 46 du moule 40 est 1légérement

plus grande que la vitre ou glace formée 17 afin d'éviter
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tout contact verre sur métal entre la vitre 17 et les
parties métalliques 41 et 42 du moule. Cependant, on
appréciera que la chambre 46 de dégagement de la glace
peut é&tre réalisée suivant toute forme pourvu qu'elle
soit suffisamment grande pour éviter tout contact verre
sur métal entre la vitre et les parties métalliques
du moule. Par exemple, les portions des parties 41 et
42 du moule se trouvant au-dessous et au-dessus des
portions centrales de la vitre 17 peuvent &tre enlevées
afin que chaque partie de moule présente une forme globa-
lement annulaire.

Les joints d'étanchéité 47 et 51 sont avanta-
geusement formés en une matiére du type caoutchouc sili-
coné et peuvent &tre fixés dans les gorges respectives
48 et 52 au moyen d'un adhésif convenable. En variante,
les joints 47 et 51 d'étanchéité peuvent &tre fixés
de facon amovible dans 1les gorges respectives. Ceci
peut &tre réalisé par l'utilisation de languettes (mon
représentées) en des points espacés sur le pourtour
du joint respectif, lesquelles languettes peuvent &tre
insérées et maintenues de facgon amovible dans des ouver-
tures correspondantes (non représentées), destinées
a2 les loger et formées en des points espacés de facon
correspondante le long de la gorge respective.

En plus de supporter élastiquement la vitre
de verre 17 dans la chambre 46 de dégagement du verre,
les joints d'étanchéité 47 et 51 coopérent avec des
parties choisies de la vitre 17, du support 15 et des
parties 41 et 42 du moule pour définir les cavités de
formation de joint, désignées globalement en 53 et uti-
lisées pour former les joints 18, 20 et 33. Plus parti-
culiérement, ces cavités de formation de joint compren-
nent une cavité inférieure 53a (voir figure 6) destinée
4 la formation du joint 33 du bord inférieur, une cavité

avant 53b (voir figure 7) destinée a la formation du joint
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avant 18 et une cavité arritre 53c (voir figure 7) destinée

a4 'la formation du joint arriére 20. La cavité avant
53b peut &tre reliée & la cavité inférieure 53a par
un passage 53d, tandis que la cavité arriére 53c peut
8tre reliée & la cavité inférieure 53a par un passage
53e. Comme montré sur les figures 5 et 8, les passages
53d et 53e sont adjacents au bord périphérique de 1la
vitre. Une telle réalisation provoque la formation de
nervures 33a et 33b (montrées sur la figure 2) le long
du bord inférieur 16 de la feuille. Les nervures 33a
et 33b pourraient &tre supprimées par la formation des
passages 53d et 53e a distance du bord inférieur 16,
comme représenté en trait mixte en 53e' sur la figure
8.

Les cavités communiquent avec une entrée
ou un canal d'entrée 54 destiné & recevoir une matiére
polymérique fluide de formatiom de Jjoint, provenant
d'une buse (non représentée). La matiére de formation
de joint est introduite dans 1la cavité inférieure 53a
en passant par 1l'ouverture 3lc. Comme montré sur la
figure 5, la matiére de formation de joint arrive a
la cavité avant 53b en passant par la cavité 53a et
le canal 53d, et arrive & la cavité arriére 53c en pas-
sant par la cavité 53a et le canal 53e. Pour empécher
l'entrée indésirable de matiére de formation de joint
dans le profilé 32 pendant qu'elle s'écoule par la cavité
53a dans les passages 53d et 53e, les extrémités opposées
du profilé 32 sont avantageusement fermées ou obturées

a l'aide de bouchons amovibles 32a. Des passages auxi-

" liaires 53f et 53g peuvent &tre prévus pour amener la

matiére de formation de joint directement de 1l'entrée
54 aux passages 53d et 53e, respectivement. En général,
la matiére de formation de joint est congue pour poly-
mériser et durcir in situ sur la partie périphérique

de la vitre 17. Le joint peut étre formé par un pro-
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cessus de moulage par réaction-injection utilisant une

matiére du type polyuréthanne, par exemple. Des matiéres

qui ont été utilisées pour former des joints convenables

comprennent les matiéres des types "Bayflex 110-80"

et "Bayflex 110-50", produites par la firme Mobay Chemical

Corporation, Pittsburgh, Pennsylvanie, E.U.A. On peut

se référer au brevet des Etats-Unis d'Amérique

N° 4 561 625 pour une description plus détaillée des

processus, des compositions, de la préparation des consti-
tuants et des post-traitements.

Comme montré sur les figures 7 et 8, les
parties 41 et 42 du moule présentent des surfaces oppo-
sées ou en vis-&-vis 49 et 50, respectivement, qui sont
en contact l'une avec l'autre & l'extérieur de la cavité
53 de formation du joint pour définir un plan de joint
55. Etant donné que la vitre 17 est relativement fragile,
il est important de régler le degré de compression des
joints d'étanchéité 47 et 51 pour éviter tout bris du
verre. En permettant aux deux parties du moule de venir
en contact métal sur métal, on peut limiter le degré
de compression des joints d'étanchéité 47 et 51. De
plus, le contact métal sur métal des parties 41 et 42
du moule permet d'ajuster avec précision la largeur
de la cavité 53 de formation du joint. Un certain nombre
de pattes 56 sont espacées autour des parties évidées
44 et 45 du moule pour porter contre un bord supériéumr
57 de la fenétre 17 afin de positionner cette derniére
avec précision par rapport & la cavité 53 de formation
du joint.

I1 va de soi que de nombreuses modifications
peuvent étre apportées au bloc fenétre et au moule dé-

crits et représentés sans sortir du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS

1. Bloc fenétre comprenant une feuille (17)

de matiére transparente ou translucide et un support
(15) disposés le long d'une premilére partie (16) du
bord périphérique de 1la feuille, caractérisé par un
joint composé d'un polymére synthétique et comprenant
un premier élément (33) s'étendant le long de ladite
premiére partie du bord périphérique de la feuille entre
le support et la feuille, ce premier élément adhérant
4 la fois a la feuille et au support pour fixer le sup-
port a la feuille, le joint comprenant en outre un deu-
xieéme élément (18) espacé du premier élément et s'éten-
dant le long d'une deuxiéme partie (19), & laquelle il
acdhere, du-bord périphérique de la feuille, pour pré-
senter une surface périphérique exposée d'étanchéité,
le joint ayant été polymérisé in situ & proximité immé-
diate du support et des premiére et deuxiéme parties
de la feuille et ayant établi, pendant le mécanisme
autogene propre 3 sa polymérisation et son durcissement,
pendant qu'il est confiné, un contact intime avec les
parties auxquelles il adhére.

2. Bloc fenétre selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la matiére de la feuille est du
verre,

3. Bloc fenétre selon l'une des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce que le support est en
métal.

4, Bloc fenétre selon 1l'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce que le joint
est formé en une matiére élastomérique, notamment emn
une matieére du type polyuréthanne.

5. Bloc fenétre selon 1l'une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce que le joint
comprend une nervure (33a) s'étendant le long du bord

périphérique de la feuille a laquelle elle adhére, cette
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nervure reliant entre eux les premier et deuxiéme é&lé-
ments du joint.

6. Bloc fenétre selon 1l'une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce que le joint
comprend en outre un troisitme élément (20) espacé des premier
et deuxiéme éléments et s'étendant 1le long d'une troi-
sieme partie (21)s a laquelle il adheére, du bord péri-
phérique de la feuille pour former une surface périphé-
rique exposée d'étanchéité, et une seconde nervure (33b) s'éten-
dant le long du bord périphérique, auquel elle adhére,
de la feuille et reliant entre eux les premier et troi-
siéme éléments du joint.

7. Procédé de production d'un bloc fenétre
comprenant une feuille transparente ou translucide (17)
& laquelle un support (1l5) est fixé au moyen d'un premier
élément de joint (33) collé a une premiére partie péri-
phérique (16) de la feuille, et un deuxiéme élément
de joint (18) collé a une deuxidme partie périphéri-
que (19) de la feuille, le procédé étant caractérisé
en ce qu'il consiste :

a) a positionner une feuille (17) de matiére
transparente ou translucide & 1'intérieur d'une chambre
(46) de moule formée par au moins deux parties coopé-
rantes (41, 42) d'un moule ;

b) & positionner un support (15) le long
de la périphérie de la feuille & 1l'intérieur de la cham-
bre du moule, les parties du moule présentant une portion
(53) de mise en forme du joint qui coopére avec une
premére partie périphérique de la feuille et le support
pour définir une premiére cavité (53a) de formation
de Jjoint correspondant & un premier élément de joint
a8 former, et qui coopére avec une deuxiéme partie péri-
phérique de la feuille pour définir une deuxiéme cavité
(53b) de formation de joint correspondant a un deuxiéme

élément de joint a former ;
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€) 4 injecter dans les premidre et deuxiéme
cavités de formation de joint une composition pouvant
polymériser et durcir et, une fois durcie en contact
avec la feuille et le support, adhérant a ceux-ci pour
former les premier et deuxiéme éléments de joint ; et

d) & retirer le bloc fenétre de la chambre
du moule,

8. Structure de moule pour la production
d'un bloc fenétre comprenant une feuille transparente
ou translucide (17) & laquelle un support (15) est fixé
par un premier élément de joint (33) collé au support
et a une premiére partie périphérique (16) de la feuille,
un deuxiéme élément de joint (18) étant collé A& une
deuxiéme partie périphérique (19) de 1la feuille, 1la
structure de moule étant caractérisée en ce qu'elle
comprend au moins deux parties coopérantes (41, 42)
de moule présentant des surfaces opposées définissant
une chambre (46) destinée a recevoir la feuille et le
support, au moins l'une des surfaces opposées des parties
de moule présentant une portion (53) de mise en forme
d'un joint qui coopére avec le support et une premiére
partie périphérique de la feuille pour définir une pre-
miére cavité (53a) de formation de joint correspondant
2 un premier élément de joint a former sur la feuille,
et qui coopére avec une deuxiéme partie périphérique
de la feuille pour définir une deuxiéme cavité (53b)
de formation de joint correspondant & un deuxiéme élément
de joint & former, 1la structure du moule comprenant
également des moyens d'entrée (54) destinés a intro-
duire une matiére fluide de formation de joint dans
les premiére et seconde cavités de formation de joint
lorsque les parties du moule sont en contact.

9. Structure de moule selon la revendication
8, caractérisée par un passage (53d) formé dans les

parties du moule afin de faire communiquer entre elles
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les premiére et seconde cavités de formation de joint.
10. Structure de moule selon la revendication

9, caractérisée en ce que le passage est formé par la

coopération des parties du moule et d'une partie périphé-

rique prédéterminée de la feuille.
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