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PROCEDE DE MOULAGE D’ UNE PIECE EN MATIERE PLASTIQUE AVEC UNE PIECE RAPPORTEE
MAINTENUE PAR ASPIRATION, DISPOSITIF DE MOULAGE ET UTILISATION.

L’invention se rapporte a un procédé de moulage d’un
cordon profilé (3) en particulier a la périphérie d’un vitrage
(4) ou de moulage d’un vitrage en matiere plastique, dans
lequel une matiére plastique constitutive dudit cordon profilé
(3) ou respectivement dudit vitrage en matiére plastique est
introduite dans une cavité de moulage (5) dans laquelle au
moins une piéce rapportée (2), telle qu’un enjoliveur, apréa-
lablement été positionnée, caractérisé en ce que ladite pié-
ce rapportée (2) est maintenue dans ladite cavité de
moulage (5) pendant lintroduction de ladite matiére plasti-
que par aspiration a travers une pluralité de trous (10) fins
débouchant sur la surface interne de ladite cavité de moula-
ge.
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La présente invention se rapporte au domaine du moulage de picces pour la
réalisation de vitrage.

La présente invention se rapporte plus particuliérement & la réalisation de
cordons profilés sur des vitrages par moulage ou 4 la réalisation de vitrages en matiére
plastique (par exemple en polycarbonate).

Elle concerne plus particuliérement un procédé de moulage d’un cordon
profilé en particulier a la périphérie d’un vitrage ou de moulage d’un vitrage en matiére
plastique, dans lequel une matiére plastique constitutive dudit cordon profilé ou
respectivement dudit vitrage en matiére plastique est introduite dans une cavité de
moulage dans laquelle au moins une piéce rapportée telle qu’un enjoliveur, a
préalablement €té positionnée.

L’art antéricur connait de la demande intemationale de brevet N°
WO 2007/018042 un systéme de fixation d’une piéce rapportée métallique utilisant un
¢lectro-aimant pour la retenue de la piéce rapportée lors de la fermeture du moule et lors
du moulage.

Ce systéme est onéreux a fabriquer et a utiliser car il nécessite un pilotage de

I’alimentation électrique de 1’¢électro-aimant.

Le but de l'invention est de pallier les inconvénients de [’art antérieur en
proposant un systéme de retenue d’une pi€ce rapportée lors du moulage d’un cordon
profilé qui est simple, peu onéreux a fabriquer et peu onéreux a utiliser.

Un autre but est de proposer un systéme de retenue qui soit fiable, quelle que
soit la matiére de la piéce rapportée (métal, alliage métallique, matiére plastique) tout en
étant simple et facile & mettre en ceuvre, méme pour des picces rapportées de grandes

tailles.

La présente invention se rapporte ainsi dans son acception la plus large a un

procéd¢ de moulage d’un cordon profilé en particulier & la périphérie d’un vitrage ou de
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moulage d’un vitrage en matiére plastique, dans lequel une maticre plastique
constitutive dudit cordon profilé ou respectivement dudit vitrage en matiére plastique
est introduite dans une cavité de moulage dans laquelle au moins une piéce rapportee,
telle qu'un enjoliveur, a préalablement ét¢é positionnée, caractérisé en ce que ladite picce
5  rapportée est maintenue dans ladite cavité de moulage pendant l'introduction de ladite
matiére plastique par aspiration & travers une pluralité de trous fins débouchant sur la
surface interne de ladite cavité de moulage.
Dans une variante de 1’invention, lesdits trous présentent & la surface intérieure
de la cavité de moulage une largeur comprise entre 0,2 et 1 mm, voire entre 0,01 et 0,5
10 mm (la largeur est ici le plus petit coté des trous). Dans cette variante, lesdits trous
présentent, de préférence, a la surface intérieure de la cavité de moulage une longueur
comprise entre 5 et 30 mm.
Les trous sont séparés a la surface intérieure de la cavit¢ de moulage d’une
distance d de bord a bord dans deux directions perpendiculaires comprise, de
15 préférence, entre 5 et 30 mm, voire entre 5 et 10 mm.
Les trous peuvent étre séparés a la surface intérieure de la cavité de moulage
d’une distance d de bord a bord dans deux directions perpendiculaires comprise entre
0,2 et 1 mm, voire entre 0,3 et 0,5 mm.
Ces trous présentent par ailleurs, de préférence, une profondeur comprise entre
20 2 et 30 mm, voire entre 5 et 20 mm.
La dépression appliquée en amont des trous peut étre de I’ordre de 50 a 100
kPa, voire de I’ordre de 70 a 95 kPa.
L’aspiration débute, de préférence, avant le début de I'injection de la maticre
plastique constitutive dudit cordon profilé et 1'aspiration prend fin aprés la fin de
25  Dlinjection de la matiére plastique constitutive dudit cordon profilé.
Selon une variante toute particuliére, I’aspiration est inversée avant le retrait
du vitrage du moule.
I est possible de réaliser les trous tels que la surface totale des trous en surface
interne de la cavité de moulage est comprise entre 2 et 45 %, et de préférence entre 5 et
30 25 %, de la surface adjacente de la piéce rapportée.
Dans une variante particuliére, une feuille souple est en outre maintenue dans
ladite cavité de moulage pendant l'introduction de ladite matiére plastique par aspiration
a travers une pluralité de trous fins débouchant sur la surface interne de ladite cavité de

moulage.
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La présente invention se rapporte ¢galement a un dispositif de moulage pour la
mise en ceuvre du procéd¢ de moulage selon I'invention, caractérisé en ce qu’une cavité
de moulage comporte une pluralité de trous fins débouchant sur sa surface interne.

Ce dispositif comporte, de préférence, en deca de la cavité de moulage une
cavit¢ de dépression, lesdits trous débouchant dans ladite cavité de dépression.

Lesdits trous sont, de préférence, vides; ils ne sont pas obstrués, méme
partiellement par un filtre, ou une maticre poreuse.

Lesdits trous sont, de préférence, réalisés directement dans la matiére de la
surface de la cavité de moulages, sans joint.

Dans une variante de ce dispositif au moins un trou, et de préférence tous les
trous, sont réalisés par enlévement de matiére sur le bord d’au moins une lamelle.

La présente invention se rapporte ¢galement a 1’utilisation d’une pluralité de
trous pour la mise en ceuvre du procéd¢ selon I'invention, ainsi qu’a un procéd¢ de
fabrication d’un moule pour la mise en ceuvre du procéd¢ de moulage selon I’invention
dans lequel les trous sont réalisés par enlévement de matiére sur le bord d’au moins une
lamelle.

Par « enlévement de matiére sur le bord d’au moins une lamelle » au sens de la
présente invention, il faut comprendre que la matiére constitutive de la lamelle est
enlevée sur une face latérale de la lamelle de maniére a former un trou débouchant sur
deux autres faces qui sont opposées 1'une a 1’autre ; ce trou n’est pas circonférentiel
mais s’apparente sur la face latérale dans laquelle il est formé a une rainure.

Pour la mise en ceuvre de 1’invention, la rainure est refermée par un montant

ou par une face latérale d’une autre lamelle afin de former alors un trou circonférentiel.

Avantageusement, le systéme selon I’invention permet de réaliser un maintien
fiable de la picce rapportée pendant le moulage a I’aide d’¢léments simples et peu
onéreux a fabriquer et a utiliser, quelle que soit la matic¢re constitutive de ladite picce
rapportée. L'invention n’engendre pas de contrainte dans le choix du matériau de la
piéce rapportée et peut ainsi étre utilisée avec une picce rapportée qui est complétement
ou en partic en métal tel que ’aluminium, ou en alliage métallique tel que 1’acier
inoxydable, ou en matiére plastique.

Avantageusement ¢galement, 1’invention permet de faciliter le démoulage de
I’ensemble qui incorpore la piéce rapporté par soufflage de la piéce rapportée apres le

moulage par les trous qui ont préalablement servi a 1”aspiration.
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Avantageusement en outre, cette force d’aspiration ou ces forces
d’aspiration/soufflage s’exerce(nt) a travers la surface interne de la cavit¢ de moulage
par I'intermédiaire des trous fins. Ainsi, il n’y a aucun ¢lément mobile qui soit en
surface de la cavit¢ de moulage. De ce fait, ’entretien du moule est aisé¢ car il n’y a
aucun joint dans cette zone de maintien de la piéce rapportée.

Avantageusement encore, le systéme de retenue selon I’invention est simple a
utiliser car il ne posséde pas d’effet rémanent, au contraire des systémes de retenue a

aimant.

La présente invention sera mieux comprise a la lecture de la description
détaillée ci-aprés d'exemples de réalisation non limitatifs et des figures ci-jointes :

o La figure 1 illustre une vue en perspective d'un vitrage de véhicule
présentant un profilé enjoliveur fixé au cordon profilé lors du moulage de ce dernier, le
profilé enjoliveur et le cordon profilé étant illustré en coupe en partie basse du vitrage ;

e La figure 2 illustre une vue en coupe d’une cavité de moulage pour la
mise en ceuvre de 'invention en position pi¢ce rapportée non maintenue ;

e  La figure 3 illustre une vue de dessus de la face intérieure de la cavité de
moulage de la figure 2 ; et

e  La figure 4 illustre une vue en coupe selon AA de la figure 3 ;

e  La figure 5 illustre une vue en coupe de la cavité de moulage de la figure
2 pour la mise en ceuvre d’une variante particuli¢re de I’invention ;

e  La figure 6 illustre une vue en coupe de la cavité de moulage de la figure
5 pour la mise en ceuvre d’une sous-variante particuliére de I’invention ; et

e La figure 7 illustre une vue en coupe d’une cavité de moulage pour le
moulage selon I'invention d’un vitrage en matiére plastique.

Dans ces figures, les proportions entre les différents ¢léments ne sont pas
respectées et les ¢léments en arriére plan ne sont en général pas représentés, afin de

faciliter leur lecture.

La présente invention se rapporte a un dispositif de fixation intermédiaire 1
pour le montage d'une piéce rapportée 2, telle qu'un enjoliveur 2°, sur une portion d’un
cordon profilé 3, et en particulier sur une portion d’un cordon profilé fix¢é a la périphérie

d’un vitrage 4, et notamment un vitrage de véhicule.
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La figure 1 illustre une extrémité arriére d’un véhicule automobile muni d’un
vitrage 4 fixe sur la périphérie duquel on a réalis¢ un cordon profilé¢ 3 en un matériau
polymére souple.

Le matériau polymere constitutif du cordon profilé 3 peut étre un
thermoplastique (PVC, TPE, ...), un polyuréthanne ou encore un caoutchouc
synthétique du type EPDM ou toute autre matiére adéquate.

Le cordon profilé 3 a ét¢ fabriqué par mise en ceuvre d'un procédé de
fabrication appel¢ « encapsulation » car il comporte une étape de moulage du cordon
profilé¢ 3 dans un dispositif de moulage, entre deux ¢léments de moulage, un ¢lément de
moulage accueillant la face intérieure du vitrage et un ¢lément de moulage accueillant la
face extérieure du vitrage, ces deux ¢léments de moulage étant refermés 1'un sur I’autre
pendant I’étape de moulage.

Sur la figure 1, le cordon profilé 3 est disposé sur toute la périphérie du
vitrage 4 mais ce cordon profilé¢ pourrait tout a fait n’étre positionné que sur une partie
de la périphérie du vitrage ou sur une partie quelconque du vitrage.

Pour améliorer 1’aspect esthétique du vitrage, une partie du cordon profilé 3
visible de ’extérieur du véhicule est masquée par un profilé enjoliveur 2° qui est ici
disposé seulement en partie basse du vitrage, mais qui pourrait également étre disposé

sur toute la périphérie du vitrage 4 et/ou sur une partiec quelconque du vitrage.

Le vitrage 4 peut étre un vitrage monolithique, c¢’est-a-dire constitu¢ d’une
feuille de matiére unique, ou étre un vitrage composite, c’est-a-dire constitué¢ de
plusieurs feuilles de matiére entre lesquelles est insérée au moins une couche de matiére
adhérente dans le cas des vitrages feuilletés, ou au moins un espace intercalaire dans le
cas des vitrages multiples (doubles vitrages, triples vitrages, ...). La (ou les) feuille(s)
de matiére peut (ou peuvent) étre minérale(s), notamment en verre, ou organique(s),
notamment en matiére plastique.

Dans le cas d’un vitrage pour véhicule, le vitrage présente généralement au
moins particllement & sa périphérie une bande d’ornementation, non illustrée ici. Cette
bande d’ornementation résulte en général d’un dépot d’émail, réalis¢ sur la face
intérieure du vitrage ou sur une face intercalaire du vitrage pour les vitrages composites,
mais elle peut également résulter d'une coloration partielle et/ou périphérique d’une

feuille de matiére utilisée, notamment d’une feuille en matiére organique.
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La figure 1 illustre un vitrage 4 fixe d’un v¢hicule automobile sur la périphérie
duquel on a réalisé un cordon profilé 3 en un matériau polymére souple.

Le matériau polymere constitutif du cordon profilé3 peut étre un
thermoplastique (PVC, TPE, ...), un polyuréthanne ou encore un caoutchouc
synthétique du type EPDM ou toute autre mati¢re adéquate.

Le cordon profilé 3 a ét¢ fabriqué par mise en ceuvre d'un procédé de
fabrication appel¢ « encapsulation » car il comporte une étape de moulage du cordon
profilé¢ 3 dans un dispositif de moulage, entre deux ¢léments de moulage, un ¢lément de
moulage accueillant la face intérieure du vitrage et un ¢lément de moulage accueillant la
face extérieure du vitrage, ces deux ¢léments de moulage étant refermés 1'un sur [’autre
pendant I’étape de moulage.

Sur la figure 1, le cordon profilé 3 est disposé sur toute la périphérie du
vitrage 4 mais ce cordon profilé¢ pourrait tout a fait n’étre positionné que sur une partie
de la périphérie du vitrage ou sur une partie quelconque du vitrage.

Pour améliorer 1’aspect esthétique du vitrage, une partie du cordon profilé 3
visible de I'extérieur du véhicule est masquée par une picce rapportée 2 constituée ici
d’un profil¢ enjoliveur et qui est ici disposé seulement en partie basse du vitrage, mais
qui pourrait également étre disposé sur toute la périphérie du vitrage 4 et/ou sur une
partie quelconque du vitrage.

La piece rapportée est préfabriquée : elle a ét¢ fabriquée et éventuellement
mise en forme si elle est rigide préalablement & son introduction dans le moule
d’injection dans lequel le cordon profilé 3 est formé. Elle peut étre en aluminium,
alliage d’aluminium, acier et notamment acier inoxydable, matiére plastique et
notamment matiére plastique renforcée de charge comme par exemple de charge
minérales a base de silice ou de fibres de verre. Elle peut aussi étre réalisé en plusieurs
parties, avec ¢ventuellement des matériaux différents pour au moins deux parties.

La piéce rapportée peut aussi étre une feuille de décoration en matiére souple,
comme pas exemple une feuille de mati¢re plastique colorée en surface ou dans la
masse.

Dans une variante particuliére détaillée ci-aprés, la pi¢ce rapportée est

constituée de deux ¢léments : un support rigide et d’une feuille souple.

Le vitrage 4 peut étre un vitrage monolithique, c¢’est-a-dire constitu¢ d’une

feuille de matiére unique, ou étre un vitrage composite, c’est-a-dire constitué de
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plusieurs feuilles de matiére entre lesquelles est insérée au moins une couche de matiére
adhérente dans le cas des vitrages feuilletés, ou au moins un espace intercalaire dans le
cas des vitrages multiples (doubles vitrages, triples vitrages, ...). La (ou les) feuille(s)
de matiére peut (ou peuvent) étre minérale(s), notamment en verre, ou organique(s),
notamment en matiére plastique.

Dans le cas d’un vitrage pour véhicule, le vitrage présente généralement au
moins particllement & sa périphérie une bande d’ornementation, non illustrée ici. Cette
bande d’ornementation résulte en général d’un dépot d’émail, réalis¢ sur la face
intérieure du vitrage ou sur une face intercalaire du vitrage pour les vitrages composites,
mais elle peut également résulter d'une coloration partielle et/ou périphérique d’une

feuille de matiére utilisée, notamment d’une feuille en matiére organique.

Pour fabriquer le cordon profilé 3 par moulage, le vitrage 4 est positionné dans
une partie de moule, ici la partiec de moule inférieure 50 comme visible sur la figure 2,
puis une partic de moule supérieure 50° est refermée sur la partie de moule inférieure,
afin de former dans 'espace ferm¢ entre ces deux parties de moule une cavité de
moulage 5.

Le pourtour de cette cavité de moulage 5 est définie d’une part par la face
intérieure 51 de la partie de moule inférieure 50 et d’autre part par la face intérieure 51°
de la partic de moule supérieure 50°. Le bord du vitrage 4 pénetre dans la cavité de
moulage pour pouvoir mouler le cordon profilé 3 a la périphérie du vitrage 4.

La matie¢re plastique constitutive du cordon profilé 3 est injectée dans la cavité

de moulage par I'intermédiaire d’au moins un orifice d’injection 6.

Avant que le moule ne soit fermé et que I'injection de la matiére plastique
constitutive du cordon profilé 3 ne commence, une piéce rapportée 2, telle qu'un
enjoliveur est introduite dans la partie de moule inféricure 50 et plus précisément dans
un creux 52 qui présente une forme similaire en négatif de la forme de la piéce
rapportée.

La partic de moule supérieure 50° comporte, de préférence, sur sa face
intérieure 51° au moins une broche 7 pour le maintien provisoire de la piéce rapportée 2.
Ainsi, lors de la fermeture de la partie de moule supérieure 50° sur la partic de moule
inféricure 50 la broche 7 va maintenir provisoirement la pi¢ce rapportée 2 en position

dans le creux 52.
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Selon I’invention, la piéce rapportée 2 est maintenue dans ladite cavité de
moulage 5 pendant l'injection de la matiére plastique du cordon profilé 3 par aspiration
a travers une pluralité de trous 10, fins, visibles en figure 2 a 4, débouchant sur la
surface interne de ladite cavité¢ de moulage et plus précisément a travers une pluralité de

trous 10 fins débouchant sur la surface intérieure 51 de la partie de moule inférieure 50.

L’aspiration est opérée a l'aide d’une pluralit¢ de trous 10 présentant en
surface intéricure 51 une section non circulaire, parallélépipédique, et plus précisément
rectangulaire.

Les fleches simples illustrent I’orientation de la dépression d’aspiration, mais
il est également possible d’utiliser les trous 10 pour réaliser un soufflage afin de faciliter
le démoulage apres I’injection.

Les trous 10 débouchent ainsi & la fois en surface intérieure 51 (et plus
précisément dans le fond 53 du creux 52) et dans une cavité de dépression 12.

Pour le maintien de la piece rapporté 2, une fois le moule refermé, une
aspiration est crée dans la cavité d’aspiration 12 par un aspirateur et la dépression est
mesurée et controlée par le systéme de mesure et contréle 13.

Dans un premier temps, ’aspiration extrait une partie de ’air présent dans la
cavit¢ de moulage 5, puis, rapidement, 1’aspiration aspire la piéce rapportée 2 de
manicre a la plaquer contre le fond 53.

Dans cette position (non illustrée) la face de I’enjoliveur qui est orientée vers
la face interne 54 va alors pour I’essentiel boucher les trous 10.

Une fois la piece rapportée 2 plaquée contre le fond 53, I'injection de la
matiére par ['orifice d’injection 6 peut alors commencer.

L’obturation des trous 10 par la pi¢ce rapportée empéche la matiére plastique
injectée dans la cavité de moulage 5 par 'orifice d’injection 6 de pénétrer dans les
trous 10. Il n’y a donc pas de maticre plastique a pénétrer dans la cavité d’aspiration 12.

Une fois I'injection terminée, il est alors possible de favoriser I’ouverture du
moule et le démoulage du vitrage en inversant 1’aspiration et en réalisant un soufflage

en sens inverse de |’ aspiration.

Pour que la force d’aspiration, voire ¢ventuellement la force de soufflage,

s’opére(nt) correctement & travers la surface interne de la cavité de moulage sans que la
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maticre constitutive du cordon profilé¢ ne pénétre dans les trous, il est important que les
trous soit fins.
Toutefois, il peut paraitre malais¢ d’atteindre la précision souhaitée pour la

réalisation des trous 10 avec certains procédés de fabrication de moule.

Dans la variante des figures 2 a 4, les trous 10 sont de section rectangulaire et
ont ¢té réalisés par enlévement de maticre sur les bords de lamelles 11.

Ces lamelles ont ensuite ¢té disposées cote a cote pour que leur face supéricure
forme le fond 53.

Chaque lamelle 11 présente une largeur | de I'ordre de 3 & 5 millimetres et une
hauteur h de ’ordre de 15 4 50 mm.

La distance d’ selon la longueur des lamelles entre les trous 10 est de I'ordre
de 5 4 10 mm et la distance d’’ selon la largeur des lamelles entre les trous 10 est de
I’ordre de 2,5 4 4,5 mm.

La largeur 11 des trous 10 fabriqués au fond 53 du creux de la face interne 54
de la cavit¢ de moulage par enlévement de mati¢re peut étre beaucoup plus petite que le
diametre de trous fabriqués par pergage par exemple.

Le tableau ci-apres expose des dimensions de largeur 11 de trou recommandées

en fonction du matériau constitutif du cordon profilé 3 :

Famille de Matiére| Exemple de matiére dans] Largeur | recommandée (mm)

la famille

PVC SUNPREN, ROTTOLIN, 0,05+0,005
RIKKEN, TECKNOR|
APEX

TPU PELLETHANE 0,04+0,005

TPE KRAIBURG, SARLINK, 0,03+0,005
SANTOPRENE, TOSI

PP BOREALYS, 0,02+0,005
SCHULMANN

PU-RIM BASF, BAYER 0,01+0,005

PC LEXAN, MAKROLON 0,03+0,005
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Les trous 10 peuvent ensuite étre plus grand en direction de la cavité de
dépression 12 et présenter une largeur 12 de I'ordre de 1 mm sur le restant de la hauteur
de la lamelle.

La longueur L des trous 1 est de I'ordre de 5 4 30 mm.

La figure 2 illustre le moment ou, pour la seconde variante, le moule est
complétement refermé et ou le systéme de maintien par aspiration selon I’invention va
étre actionné. Sur cette figure 2, 'enjoliveur est illustré a distance du fond 53 du creux
52 afin de bien montrer que le systtme de maintien par aspiration n’est pas encore

active.

Selon I’invention, il n’y a aucun aménagement particulier dans la zone de la
surface interne de la cavit¢ de moulage qui accueille la pi¢ce rapportée autre que la
réalisation des trous 10. Pour la mise en ceuvre de I'invention, il n’y a donc aucun joint
ou aucun ¢lément d’étanchéité dans la zone de la surface interne de la cavité de moulage
qui accueille la pi¢ce rapportée.

Selon I’invention, [’aspiration est telle que la matic¢re injectée par 1’orifice
d’injection ne peut pas se glisser entre la pi¢ce rapportée 2 et le fond 53 de la cavité de
moulage. Ainsi, I’enjoliveur ne comporte pas de maticre plastique sur sa face visible

aprés moulage, c¢’est-a-dire sur sa face orientée vers le fond 53 pendant le moulage.

Dans une variante particuliére, illustrée en figure 5, la pi¢ce rapportée est
constituée de deux €léments : un support rigide similaire a I’enjoliveur précédemment
décrit et d’une feuille souple 9 qui est introduite dans la cavité de moulage entre le
support rigide et le fond 53.

Lors de la mise en ceuvre de I’invention, le support rigide est maintenu par la
broche 7 contre la feuille souple (ou est maintenu par clipage sur le vitrage 4) et la
feuille souple est maintenue contre le fond 53 par [’aspiration, au moins jusqu’a ce que
la matiére injectée dans la cavité de moulage maintienne & la fois le support rigide et la
feuille souple. Il n’y a pas de mati¢re du cordon profil¢ entre le support rigide et la
feuille souple sur le produit fini; le support rigide et la feuille souple 9 font chacun
office de piéce rapportée au sens de I'invention.

Dans une sous-variante de la variante précédente, illustrée en figure 6, le
support rigide 8 est pré-encapsulé sur le vitrage 4 (c’est-a-dire que le support rigide 8 a

¢té fabriqué par encapsulation dans un autre moule au préalable) et la feuille souple 9
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est maintenue contre le fond 53 par I’aspiration, au moins jusqu’a ce que la matiére
injectée dans la cavité de moulage maintienne a la fois le support rigide et la feuille
souple. Dans cette configuration, il y a de la mati¢re du cordon profilé entre le support
rigide & et la feuille souple 9 sur le produit fini ; c’est la feuille souple 9 qui fait office

de piece rapportée au sens de I’invention.

Il est ¢galement possible de mettre en ceuvre 1’invention pour le moulage d’un
vitrage en matiére plastique, dans lequel une mati¢re plastique constitutive dudit vitrage
en maticre plastique est introduite dans une cavité de moulage dans laquelle au moins
une picce rapportée, telle qu’un enjoliveur, a préalablement été positionnée.

Dans ce cas, la piece rapportée se trouve alors directement surmoulée a la
surface dudit vitrage.

La figure 7 illustre ainsi le procédé selon I’invention de moulage d’un vitrage
en mati¢re plastique, dans lequel la mati¢re plastique constitutive dudit vitrage en
mati¢re plastique est introduite dans la cavité de moulage 5 qui est définie d’une part
par la face intérieure 51 de la partie de moule inféricure 50 et d’autre part par la face
intérieure 51’ de la partie de moule supérieure 50°. La maticre plastique constitutive du
vitrage en maticre plastique est injectée dans la cavité de moulage par I'intermédiaire
d’au moins un orifice d’injection 6.Avant que le moule ne soit fermé et que I’injection
de la matiére plastique constitutive du vitrage en matiére plastique ne commence, une
piéce rapportée 2, telle qu'un enjoliveur (ou ici une feuille souple 9) est introduite dans
la partie de moule inférieure 50 et plus précisément dans un creux 52 qui présente une
forme similaire en négatif de la forme de la pi¢ce rapportée telle que souhaité sur le
vitrage.

Comme décrit précédemment, la partic de moule supérieure 50° comporte, de
préférence, sur sa face intérieure 51° au moins une broche 7 pour le maintien provisoire
de la pi¢ce rapportée 2. Ainsi, lors de la fermeture de la partic de moule supéricure 50°
sur la partie de moule inférieure 50 la broche 7 va maintenir provisoirement la piéce
rapportée 2 en position dans le creux 52.

Selon I’invention, la piéce rapportée 2 est maintenue dans ladite cavité de
moulage 5 pendant I'injection de la matiére plastique du vitrage en matiére plastique par
aspiration a travers une pluralité de trous 10, fins, débouchant sur la surface interne de

ladite cavité de moulage et plus précisément a travers une pluralité de trous 10 fins
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débouchant sur la surface intérieure 51 de la partic de moule inférieure 50, comme

décrit précédemment.

La présente invention est décrite dans ce qui précede a titre d’exemple. 11 est
entendu que ’homme du métier est & méme de réaliser différentes variantes de
I’invention sans pour autant sortir du cadre du brevet tel que défini par les

revendications.
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REVENDICATIONS

1. Procédé¢ de moulage d’un cordon profilé (3) en particulier a la périphérie
d’un vitrage (4) ou de moulage d'un vitrage en mati¢re plastique, dans lequel une
mati¢re plastique constitutive dudit cordon profilé€ (3) ou respectivement dudit vitrage
en maticre plastique est introduite dans une cavité de moulage (5) dans laquelle au
moins une pi¢ce rapportée (2), telle qu'un enjoliveur, a préalablement ¢té positionnée,
caractérisé en ce que ladite picce rapportée (2) est maintenue dans ladite cavité de
moulage (5) pendant l'introduction de ladite mati¢re plastique par aspiration a travers
une pluralit¢ de trous (10) fins débouchant sur la surface interne de ladite cavité de
moulage.

2. Procédé de moulage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
lesdits trous (10) présentent a la surface intérieure de la cavité de moulage une largeur
comprise entre 0,2 et 1 mm, voire entre 0,01 et 0,5 mm.

3. Procéd¢ de moulage selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
lesdits trous (10) sont séparés & la surface intéricure de la cavité¢ de moulage d’une
distance d de bord a bord dans deux directions perpendiculaires comprise entre 0,2 et 1
mm, voire entre 0,3 et 0,5 mm.

4. Procédé de moulage selon l'une quelconque des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que lesdits trous (10) présentent une profondeur comprise entre 2 et
30 mm, voire entre 5 et 20 mm.

5. Procéd¢ de moulage selon l'une quelconque des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que la dépression appliquée en amont des trous (10) est de 'ordre de
50 a 100 kPa, voire de I’ordre de 70 & 95 kPa.

6. Procéd¢ de moulage selon quelconque des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que |’aspiration débute avant le début de I'injection de la matiére
plastique constitutive dudit cordon profilé (3) et I’aspiration prend fin aprés la fin de
’injection de la matiére plastique constitutive dudit cordon profilé (3).

7.  Procédé¢ de moulage selon quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que I’aspiration est inversée avant le retrait du vitrage (4) du moule.

8.  Procédé de moulage selon quelconque des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que la surface totale des trous (10) en surface interne de la cavité de
moulage est comprise entre 2 et 45 %, et de préférence entre 5 et 25 %, de la surface

adjacente de la pi¢ce rapportée.
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9. Procéd¢ de moulage selon quelconque des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que une feuille souple (9) est en outre maintenue dans ladite cavité de
moulage (5) pendant l'introduction de ladite mati¢re plastique par aspiration a travers
une pluralit¢ de trous (10) fins débouchant sur la surface interne de ladite cavit¢ de
moulage.

10. Dispositif de moulage pour la mise en ceuvre du procédé de moulage
selon I'une quelconque des revendications 1 & 9, caractérisé en ce que une cavité de
moulage (5) comporte une pluralité de trous (10) fins débouchant sur sa surface interne.

11. Dispositif de moulage selon la revendication 10, caractérisé en ce que il
comporte en deca de la cavité de moulage (5) une cavité de dépression (12), lesdits
trous (10) débouchant dans ladite cavité de dépression (12).

12. Dispositif de moulage selon la revendication 10 ou 11, caractérisé en ce
que lesdits trous (10) sont vides.

13. Dispositif de moulage selon quelconque des revendications 10 a 12,
caractérisé en ce que lesdits trous (10) sont réalisés directement dans la mati¢re de la
surface de la cavité¢ de moulage.

14. Dispositif de moulage selon quelconque des revendications 10 a 13,
caractérisé en ce que au moins un trou (10), et de préférence tous les trous, sont
réalisés par enlevement de matiére sur le bord d’au moins une lamelle (11).

15. Procédé de fabrication d’un moule pour la mise en ceuvre du procédé de
moulage selon 'une quelconque des revendications 1 a 9 dans lequel les trous (10) sont

réalisés par enlevement de maticre sur le bord d’au moins une lamelle (11).
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