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Le calfeutrage des portes et fenétres au moyen des mousses auto-adhésives est un
procédé bien connu, I'étanchéité étant obtenue par écrasement, au moment de la fer-
meture, du ruban de mousse entre la feuillure sur laquelle est posée ce ruban et la

partie mobile. Ces Joints peuvent &tre constitués de différentes fagons. le plus souvent

il s'agit de feuille de mousse de polyuréthane tranchée & partir d'un bloc a I'épaisseur
désirée 5 ou 6 m/m par exemple, Ces feuilles aprés-avoir regu une enduction auto-
adhésive (laquelle sera protégée d'un papier siliconé) sont découpées ensuite en rubans

de largeur variable suivant I'importance de la feuillure du calfeutrage a obturer.

On agira de la méme mani&re pour des joints en mousse de polyuréthane -caoutchouc
cellulaire, et avec toutes les matiéres élastiques cellulaires produitent par coulage

d'un bloc destiné au tranchage de feuilles.

La production de mousse PVC & haute élasticité ne différe que par la coulée de la feuille
qui s'obtient sans tranchage 3 I'épaisseur désirée. '

Ces mousses ont des qualités comparatives mais a des niveaux différents de prix de
revient, de longevité, de resistance aux UV et agents extérieurs, d'élasticité ou rémnanance
différence d'aspect etc.. mais elles necessitent toutes d'étre compréssées car le joint

est inéfficace aux endroits ol la mousse est trop mince pour venir en contact. Par contre
ce peut tre un obstacle 2 la fermeture des portes si la mousse a peu de place aux endroits
ou la porte est presque en contact avec le chambranle.

Puisque dans toutes ces fabrications l'on obtient un joint de section rectangulaire ou

carré mais d'épaisseur uniforme, il faut donc choisir une épaisseur de valeur moyenne
puisque les fentes 3 obturer sur une méme porte ou fenétre sont loin Jd'étre de inéme
importance en raison des déformations inévitables.

On en viendra donc a superposer 2 bandes pour un grand jour et laisser comprimé forteinent
la mousse aux endroits ou la porte est presque en contact avec la feuillure.

C'est dans cette configuration ou les portes deviennent difficiles a fermer,‘u'il reste
malgré tout un excedent de mousse qu'il faut supercompresser.

Une autre possibilité de trouver la place i la fermeture de cet excédent de inousse

serait dutiliser une largeur de joint adhésif trés étroite sur 1/3 de la feuillure par
exemple 4 m/m, la mousse venant se coucher a la fermeture aux endroits ou la pression
est trop forte.

Mais cette bonne solution efficace présenterait les difficultés de manipulation pour la mise
en place d'autant que I'adhérance et la stabilité d'une embase aussi étroite serait
insufisante.

La technique nouvelle, objet de la présente invention, consiste 3 surcompresser d'une
facon permanente la mousse sur une partie de sa largeur afin de inénager un vide
permettant de loger sans mal la mousse excedentaire - tout en renforgant I'ense:nble

du joint adhésif - puisque la densité de I'endroit surcompréssé rend plus rigide et

solide le ruban mousse, ce qui facilite la pose et assure une meilleure tenue a l'usage.

Cette nervure ainsi produite évitant Iavachissement du joint.
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Dans une forme préférentielle de réalisation de l'invention -fig.1- une mousse PVC
cellules fermées sera enduite d'une colle auto-adhésive -2- laquelle sera protégée par

un papier siliconé -3- la coupe dans des largeurs de 9Im/m par exemple s'effectuant par
des couteaux circulaires -4- auxquels seront accolés des molettes de soudure pulsantes
-5- (si I'on choisit une soudure de compression par ultra-son).

La partie de mousse surcompressée et soudée -6- assurera un renfort armature au joint
découpé et ménagera un vide -7- dans lequel viendra se loger si besoin est la partie excédentaire
de la mousse en saillie -8- .

Dans la forme préférentielle choisie de I'invention la partie -9- du joint en mousse PYC
serait collée dans l'angle droit de la feuillure -10- la porte ou fenétre -11- venant écrasée
la partie -8-.

Bien entendu cette réalisation est donnée a titre d'exemple. Elle pourrait varier en forme
et en matiere de soudure par exemple - couteaux et électrodes plates pour soudure HF

en fonction aussi de la matiére a traiter -sans pour cela sortir du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS :

] '

I Joint adhésif pour calfeutrage des portes et fenétres caractérisé par
le fait que la mousse qui le constitue est compressée sur une partie de
sa largeur par soudure afin de constituer une partie plus dense formant

nervure qui renforce l'ensemble et facilite la pose.

1I Joint adhésif selon revendication I caractérisé par le fait que la nervure
ainsi produite permet l'emploi d'une mousse plus souple tout en conservant
des propriétés mécaniques trés interessantes a l'emploi.

Il Joint adhésif selon revendications I et Il caractérisé par le fait que

la soudure compressant en permanence une partie de la largeur du joint -
ménage un espace vide ol vient se loger la matiére en excédent lors

de la fermeture des huisseries sur lesquelles il fait étanchéité.

Cet aménagement évite que les portes soient dures a fermer.

783



2503 783

PL.1

FIG.1




