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(57) Abstract: According to the invention, the section (2) comprises a double-sided adhesive strip (8) which is covered with a
protective film (11). The aforementioned protective film (11) is removed by means of a pull tab (12) before gluing, said tab consisting
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the end of one length of protective film (18) which is intended to be torn off. The invention is particularly suitable for use in the car
industry and in building and for producers and users of extruded sections which are glued using double-sided adhesive.
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(57) Abrégé : Le profilé (2) selon I’invention comporte une bande adhésive double face (8), revétue d’une pellicule de protection
(11) enlevée avant collage par une languette de préhension (12) constituée de deux fractions de languettes (15), positionnées de part
et d’autre d’une découpe (16) de la pellicule. Le procédé automatisé comprend, en ligne d’extrusion, une étape de solidarisation
d’une languette de préhension (12) en pleine zone adhésive sur la pellicule de protection recouvrant 1’adhésif et transversalement au
profilé. La languette et la pellicule de protection sont ensuite découpées, de facon a obtenir deux fractions de languette se trouvant
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La présente invention concerne un procédé
automatisé de pose et de confection de languettes de
préhension, servant a faciliter la prise de 1'extrémité
et le décollement ultérieur d’une pellicule protégeant
une bande d’adhésif s’étendant sur un profilé extrudé
destiné par exemple a étre assemblé par la suite avec
formation d’angle, par soudage, surmoulage ou autre.

Elle concerne é&galement un profilé extrudé,
comportant une Dbande d’adhésif recouverte d’une
pellicule de protection munie, pour faciliter son
décollement, d’au moins une languette de préhension
susceptible d'étre posée conformément au procédé
automatisé selon l’invention.

Plus généralement, elle concerne tout
€lément, linéaire ou non, a solidariser sur une surface
par l’intermédiaire d‘une bande d’adhésif sur lequel
s’'étend une pellicule de protection, qui doit é&tre
enlevée avant collage au moyen d‘une languette de
préhension.

Cette invention est particuliérement adaptée
aux cadres profilés destinés a habiller le pourtour
d’une vitre fixe, telle que par exemple un pare-brise,
une lunette ou une custode, d’un véhicule automobile ou
autre. Elle peut é&galement s’appliquer aux profilés
collés d’'étanchéité, de protection ou d’esthétique pour
vitres, panneaux, rebords de carrosserie, chants
métalliques ou autres dans le domaine automobile, celui
des transports, du batiment ou tout autre domaine.

Certains profilés d’habillage et/ou
d’étanchéité pour vitres fixes, également appelés
enjoliveurs de pare-brise, de lunette ou autre, sont
solidarisés & la périphérie du vitrage au moyen d’un
adhésif double face, se présentant le plus souvent sous
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la forme d’une bande.

Ces profilés sont généralement réalisés en
continu par extrusion. La bande d’adhésif double face
est alors &tre appliquée automatiquement en 1ligne
d’extrusion sur le profilé, une face adhésive de celle-
ci adhérant sur la surface a rapporter du profilé. .

Afin de protéger 1l’adhésif jusqu’au moment du
montage par collage du profilé, par exemple en
périphérie d’'une vitre fixe, l’autre face de la bande
adhésive est classiquement recouverte d’une pellicule
de protection. L’'adhésif double face étant généralement
livré avec la pellicule de protection déja solidarisée
sur l’une de ses faces, cette pellicule de protection
se trouve sur la bande au moment de 1l’application de
celle-ci sur le profilé. Elle est donc mise en place
sur le profilé automatiquement en ligne d’extrusion,
simultanément a la bande adhésive.

Ces profilés sont ensuite coupés a longueur,
puis livrés en trongons ou le plus souvent d’abord
confectionnés en cadre selon les particularités de 1la
commande.

Les cadres sont formés par assemblage de
plusieurs trongons de profilé de longueurs identiques
ou différentes, réunis par des raccords d’angle de
jonction, par exemple par soudage ou par surmoulage. Le
nombre et la longueur des trongons de profilé, les
angles de jonction, ainsi que la forme générale du
cadre obtenu sont choisis de maniére appropriée en
fonction de 1l’application a laquelle le cadre est
destiné.

Le plus souvent, ces cadres sont constitués
de trois trongons de profilé, deux latéraux et un
supérieur, ou de quatre troncons de profilé, deux
latéraux, un supérieur et un inférieur, reliés au
niveau de leurs extrémités lors d’une opération de
soudage ou de surmoulage.

Pour faciliter 1l’enlévement de la pellicule
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de protection préalablement au montage du cadre, il est
d’'usage de coller ou de souder des languettes de
préhension sur la pellicule protectrice recouvrant
1’adhésif. De cette fagon, l’utilisateur peut aisément
saisir 1l’extrémité libre de ces languettes et opérer
une traction perpendiculaire a la surface de collage
pour désolidariser la pellicule de la surface adhésive.

Afin d’étre efficace, une telle Ilanguette
doit @étre positionnée sensiblement au niveau de
l’extrémité de la pellicule de protection. En effet, la
tenue de la pellicule sur la bande adhésive est souvent
si importante qu’il est nécessaire d’exercer un effort
de pelage perpendiculaire et appliqué a partir de
1’extrémité de la pellicule a décoller. Une languette
déposée en pleine =zone adhésive ne permet pas
d’arracher aisément et convenablement la pellicule de
protection.

Actuellement, le collage des languettes de
préhension est une opération réalisee manuellement, qui
n’a pas encore pu étre automatisée.

En effet, les languettes devant étre placées
en extrémité de 1l’adhésif, la pose de ces languettes
doit é&tre réalisée aprés 1l’étape de soudage ou de
surmoulage correspondant a la formation des angles, car
la présence de languettes au niveau de la zone de
jonction géneraient cette opération. Or, une étape de
mise en place automatique des languettes, postérieure a
1l'étape de soudage ou de surmoulage, nécessiterait une
manipulation des cadres complets, qui est difficile a
réaliser de maniére automatisée.

D’autre part, si 1l’on veut placer Iles
languettes pendant 1l’extrusion, ce qui serait
techniquement beaucoup plus facile & réaliser de
maniére automatique, il faut les positionner en pleine
zone adhésive, pour ne pas géner les opérations
suivantes d’assemblage. Or, comme il a déja été signalé
précédemment, 1l’arrachage ultérieur de la pellicule de

PCT/FR03/01398
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protection devient alors trés difficile.

Le but de 1l’invention est de proposer un
procédé de pose et de confection de languettes de
préhension, permettant par la suite un arrachage facile
et rapide de la pellicule de protection de 1’adhésif,
qui peut étre facilement- automatisé et qui ne pose pas
de probléme pour les étapes ultérieures de
transformation du profilé.

Pour résoudre ce probleme technique,
1’invention enseigne un procédé automatisé de pose et
de confection de languettes de préhension, servant a
faciliter 1’arrachage ultérieur d’une pellicule de
protection recouvrant la face libre d’une bande
d’adhésif double face s’étendant sur un profilé extrudé
en continu, les languettes comportant une partie de
rattachement & la pellicule de protection et une
extrémité libre.

Le procédé comprend les étapes suivantes :

- solidarisation d’une languette de préhension a la
pellicule de protection, en pleine zone adhésive et
transversalement au profilé de maniére dque son
extrémité libre dépasse latéralement par rapport a
1’adhésif ;

- découpe de la languette et de la pellicule de
protection de fagon a individualiser au méme endroit
la languette de préhension et la pellicule de
protection pour obtenir deux fractions de languette,
solidarisées chacune a l’extrémité d’une longueur de
pellicule de protection destinée a étre arrachée.

La languette est, de préférence, collée ou
soudée a la pellicule de protection recouvrant
1l’adhésif.

La découpe de la languette et de la pellicule
de protection s’effectue de préférence sensiblement au
niveau du milieu de la languette. On dispose alors de
deux demi-languettes, solidarisées chacune a

1’extrémité d’une longueur de pellicule de protection

PCT/FR03/01398
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destinée a &tre arrachée.

Les étapes de solidarisation et de découpe
ont lieu en ligne d’extrusion, avant d’'éventuelles
étapes d’assemblage du profilé par surmoulage, soudage
ou autre. Elles sont particuliérement simples et
peuvent é&tre réalisées en continu, 1’homme du métier
pouvant facilement concevoir Ileur automatisation au
moyen de dispositifs disponibles dans 1l’industrie.

Les languettes, étant déposées en pleine zone
adhésive et non & l’extrémité de celle-ci, ne sont pas
génantes pour les opérations ultérieures d’assemblage,
par exemple par soudage oOu surmoulage.

Par ailleurs, ces deux demi-languettes
permettent un arrachage rapide ét sans effort de la
pellicule protectrice, car gréce a la découpe elles se
retrouvent a 1l’extrémité d’une longueur de pellicule.
De plus, leur dépassement latéral permet de procéder a
1’arrachage de fagon satisfaisante.

Le fait de devoir enlever deux longueurs de
pellicule n’est pas véritablement un inconvénient,
cette opération pouvant méme se faire d’un seul geste.
Au contraire, il peut méme constituer un avantage lors
de la pose du profilé, en permettant a l’utilisateur de
retirer d’abord une premiére longueur de pellicule pour
positionner le profilé avec précision, par exemple au
niveau des angles, sans &tre g¢géné par le collage
involontaire du reste du profilé car 1’adhésif est
encore protégé par l’autre longueur de pellicule.

La solution selon l’invention est
particuliérement avantageuse, car elle permet de
supprimer le cofit important de la pose manuelle.
L’ économie est substantielle étant donné que chaque
trongon d’un cadre comporte une, voire deux languettes
de préhension.

L’invention enseigne également une pellicule
de protection d’une bande adhésive double face qui se
caractérise en ce qu’elle comprend au moins une

PCT/FR03/01398
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languette de préhension solidarisée & la pellicule de
protection, en pleine zone adhésive et transversalement
4 la pellicule et en ce que cette languette est une
languette double, composée de deux fractions de
languette juxtaposées de part et d’autre d’une découpe
de la pellicule de protection individualisant celle-ci
en deux longueurs de pellicule de protection, chacune
de ces fractions de languette étant solidarisée
sensiblement & l’extrémité de l'une de ces longueurs.

La présente demande décrit aussi un profilé
et un cadre, munis d’une pellicule de protection de ce
type.

D’autres caractéristiques et avantages de
1’invention apparaitront & la lecture de la description
détaillée qui va suivre, description faite en référence
aux dessins annexés, dans lesquels :

la figure 1 est une vue schématique de l’arriére d'un
cadre selon l’art antérieur, destiné a étre collé au
moyen d’un adhésif double face ;

. la figure 2 est une vue schématique de l’arriére d’'un
cadre, selon 1l’invention ;
la figure 3 est un agrandissement d’une partie du
cadre représenté sur la figure 2, correspondant a la
zone de collage d’une languette double selon
l’invention ;

. la figure 4 est une vue en coupe longitudinale, selon
la ligne IV-IV, de la portion de profilé représentée
sur la figure 3 ;

. la figure 5 est une vue en perspective de l'arriere
d’un trongon de profilé seion l’invention, la
languette de préhension étant partiellement
décollée ;

. la figure 6 est une vue schématique en coupe
transversale d’un exemple d’application d’un profilé
selon l’invention & une vitre fixe d’automobile ;
la figure 7 est un schéma d'un exemple de ligne

automatisée de fabrication de profilés, mettant en

PCT/FR03/01398
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euvre le procédé selon l’invention.

Le dispositif et le procédé selon la présente
invention vont maintenant @&tre décrits de facon
détaillée en référence aux figures 1 & 7. Les éléments
équivalents représentés sur les différentes figures
porteront les mémes références numériques.

Par convention dans cette demande, on
désignera par face avant du profilé ou du cadre, la
face du profilé ou du cadre destinée a étre visible une
fois le profilé ou le cadre mis en place et par face
arriére du profilé ou du cadre, la face du profilé ou
du cadre comportant la bande adhésive, c’est-a-dire la
face destinée & étre cachée une fois le profilé ou le
cadre mis en place.

Sur les différentes figures, on a représenté
un cadre 1, formant un joint d’'habillage pour pare-
brise et constituant un exemple d‘application préfé-
rentiel de 1l’invention. Il doit cependant &tre bien
compris que ces figures ainsi que la description dé-
taillée de celles-ci ne sont en rien limitatives de la
portée de l’invention définie par les revendications.

Le cadre d'habillage 1 - représenté est
constitué de plusieurs troncons de profilé 2, également
appelés brins, assemblés les uns aux autres, de maniére
a constituer un joint périmétrique destiné a ceinturer,
par exemple, une vitre fixe 3.

Ce cadre d'habillage 1 peut ceinturer la
vitre 3 sur la totalité de son périmétre ou sur une
partie seulement de celui-ci. Dans le cas d’un pare-
brise, il ne s’étend généralement pas sur la totalité
de sa périphérie. Le bord inférieur de ce dernier reste
en général libre, car caché par l’extrémité du capot.

Sur les figures 1 et 2, le cadre d’'habillage
1 est sensiblement rectangulaire et comprend un trongon
de profilé ou brin sensiblement horizontal 4 et deux
trongons de profilé ou brins sensiblement verticaux 5,
afin de pouvoir encadrer le pare-brise sur trois de ses

PCT/FR03/01398
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cotés.

De maniére évidente, le cadre selon
1’invention peut, sans sortir de la portée de
1’invention, &tre constitué d’un nombre différent de
troncons de profilé et/ou é&tre conformé de maniére
différente de facon a s’adapter a la vitre, au panneau
ou au rebord gqu’il est destiné a équiper.

De fagon classique, ces trois trongons de
profilé 2 sont solidarisés deux & deux au niveau de
leurs extrémités 6 adjacentes, par un raccordement
d’angle 7 réalisé sous la forme d’un surmoulage.

La solidarisation de ces troncons 2 peut
également @&tre réalisée par un soudage de leurs
extrémités 6 adjacentes aprés biseautage & 45° de
celles—-ci, ou par tout autre moyen approprié.

Afin de pouvoir étre rapporté par collage en
vue de son utilisation, le cadre 1 comporte une matiére
adhésive se présentant sous la  forme d’une bande
d’adhésif double face 8 qui s’étend sur la face arriére
de chaque trongon de profilé 2.

Chacune de ces bandes d’'adhésif double face 8
comporte une face 9 rapportée sur et solidarisée a la
face arriére du trongon de profilé Jjuste apres
1’extrusion de celui-ci, et une face libre 10 protégée
par une pellicule de protection 11.

La pellicule 11 protége la face libre 10 de
1’adhésif 8 jusqu’au moment ol le cadre 1 doit étre
monté par collage en position d’utilisation.

Afin de faciliter le retrait ultérieur de la
pellicule 11 pour la mise en place du cadre 1, chaque
bande de pellicule de protection 11 comporte au moins
une languette de préhension 12.

Cette languette 12 comprend une partie de

-~

rattachement 13 & la pellicule de protection, qui est
rapportée sur et solidarisée a la pellicule par exemple
par collage, soudage ou tout autre moyen approprié.

La languette 12 comprend également une

PCT/FR03/01398
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extrémité libre 14 par 1laquelle 1’utilisateur peut
saisir la languette 12 et exercer une traction afin de
décoller la pellicule de protection 11.

Selon l’art antérieur et comme représenté sur
la figure 1, les languettes de préhension 12 sont
classiquement disposées longitudinalement, & 1’une au
moins des extrémités de chaque bande d’adhésif double
face et donc de chaque trongon de profilé. Le cadre
représenté sur la figure 1 comporte gquatre languettes
de préhension 12 disposées au niveau des extrémités 6,
au voisinage des surmoulages d’angle 7.

Selon l'invention et comme représenté sur les
figures 2 & 5, les languettes de préhension 12 sont
déposées transversalement & la pellicule de protection
11, leur extrémité libre 14 dépassant latéralement de
l’adhésif 8. Elles sont, de plus, disposées dans la
longueur du profilé, en pleine zone adhésive.

Selon un mode de réalisation préférentiel,
les languettes 12 selon 1l’invention sont placées a
environ une dizaine de centimétres des surmoulages
d’angle 7, c’'est-a-dire & environ une dizaine de
centimétres de l’extrémité de la bande adhésive 8.

Selon une caractéristique essentielle de
l’invention, chaque languette de préhension 12 est une
languette double, composée de deux fractions de
languette 15 juxtaposées de part et d’autre d’une
découpe 16 de la pellicule de protection 11. Les
fractions de languettes 15 peuvent é&tre quelconques.
Cependant, elles sont de préférence sensiblement
identiques et forment ainsi deux demi-languettes 17.

De maniére préférentielle, les deux fractions
de languettes 15 proviennent d’une unique languette
mére 12, individualisée par sectionnement en deux
parties en méme temps que la pellicule de protection 11
lors de la réalisation de la découpe 16. Cependant, les
deux fractions de languette 15 peuvent également é&tre
constituées de deux languettes unitaires juxtaposées,
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positionnées de part et d’autre de la découpe 16.

Selon l’'invention, on dispose alors, pour
chaque trongon de profilé 2, d’au moins deux longueurs
18 de pellicule de protection 11 destinées & &tre
arrachées, a l'extrémité desquelles se +trouve une
fraction de languette de préhension 15, de préférence
une demi-languette de préhension 17.

Sur la variante préférentielle représentée,
les fractions de languette 15 sont placées a une
dizaine de centimétres environ des raccordements
d’angle 7. Les longueurs de pellicule 18 sont donc de
taille différente de part et d’autre de la découpe 16,
une petite longueur 19 s’étendant prés de l’'extrémité 6
du profilé et une grande longueur 20 se trouvant de
l’autre cdété de la découpe.

Néanmoins, les longueurs 18 de pellicule
peuvent évidemment &tre de tailles quelconques,
identiques ou différentes.

Sur la figure 6, on a représenté un exemple
d’application du cadre 1 selon l’invention, en tant que
cadre d’'habillage périmétrique de pare-brise.

De facon classique, un pare-brise 3 est placé
sur une ouverture 21 formée dans la carrosserie 22 du
véhicule. Le pare-brise 3 est fixé par collage, au
moyen d’un cordon de colle 23, sur un repli 24 de 1la
téle de 1la carrosserie 22 bordant 1l'’ouverture a
obturer.

Du fait des tolérances de fabrication, il
existe un interstice 25 entre le chant 26 de la vitre
et 1l’épaulement 27 amorgant le repli 24 de la
carrosserie.

Afin de masquer cet interstice 25, visible et
inesthétique, le pare-brise 3 est équipé d’un cadre
d'habillage 1 selon l’invention qui le borde sur trois
cotés au moyen de ses trois troncons de profilé 2.

Comme on peut le voir sur la coupe de la
figure 6, chaque troncon de profilé 2 comporte une

PCT/FR03/01398
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paroi longitudinale sensiblement horizontale 28
destinée a venir porter sur le bord du vitrage 3.

La .paroi 28 se prolonge en direction de la
carrosserie par une paroi souple longitudinale et
sensiblement horizontale, constituant une lévre souple
de masquage 29 dont l’extrémité libre est prévue pour
reposer sur la tdle de carrosserie 22 afin de masquer
l’interstice inesthétique 25 existant entre le pare-
brise et la carrosserie.

De la face arriére de la paroi longitudinale
horizontale 28 s’étend une nervure longitudinale de
butée 30, de préférence sensiblement verticale. Cette
nervure 30 est destinée & venir en butée contre le
chant 26 du vitrage 3, afin de positionner correctement
le cadre 1 lors de sa mise en place.

Le cadre profilé 1 selon 1l’invention est
solidarisé au vitrage 3 au moyen d’'une bande d’adhésif
double face 8, dont 1l’une des faces 10 adhére au
vitrage 3 et dont l'autre face 9 adhére a la face
arriére de la paroi longitudinale 28.

I1 doit étre bien compris que 1l’invention ne
se limite pas aux cadres profilés enjoliveurs pour
vitres fixes, mais concerne tout élément a rapporter
comportant un adhésif double face sur lequel s’'étend
une pellicule de protection, qui doit étre enlevée
avant collage au moyen d’'une languette de préhension
constituée de deux fractions de languettes,
positionnées de part et d’autre d'une découpe de la
pellicule de protection.

De ce fait, le profilé peut présenter une
forme différente de celle décrite ci-dessus et
comporter des éléments en plus ou en moins par rapport
4 ceux précédemment décrits & titre d’exemple, les
caractéristiques du profilé étant choisies de maniére
appropriée en fonction de l’application souhaitée.

La figure 7 illustre schématiquement un
exemple préférentiel de ligne automatisée de
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fabrication de trongons de profilé selon 17invention,
qui met en euvre le procédé selon 1’invention de pose
et confection de languettes de préhension.

Au cours d‘une premiére étape 31, une
longueur continue de profilé 32 est extrudée au moyen
d'un appareillage classique d’extrusion 33, de maniére
a présenter des caractéristiques appropriées en
fonction de son application finale.

Au cours d’'une deuxiéme étape 34, une bande
continue d’adhésif double face 8, revétue sur sa face
supérieure 10 d’une pellicule de protection 11, est
appliquée sur la face arriére, autrement dit la face 3
rapporter, du profilé 32.

Pour ce faire, une bobine 35 d’adhésif double
face revétu d’une pellicule de protection est disposée
aprés la sortie de la filiére de l’extrudeuse 33. La
bobine 35 est déroulée simultanément au défilement du
profilé extrudé 32 et la bande issue de cette bobine
vient se coller en continu sur la surface du profilé
par une de ses faces adhésives.

La Dbonne mise en contact de la bande
d’adhésif avec le profilé, ainsi que la réalisation
d'un effort de pression suffisant pour permettre une
adhérence satisfaisante de la bande sur 1le profilé sont
réalisées par des moyens connus de 1’homme du métier,
non représentés et qui ne seront pas décrits dans cette
demande.

L’étape 34 de pose de 1’adhésif double face 8
et de sa pellicule de protection 11 peut évidemment
€tre réalisée de toute autre fagon imaginable. Par
exemple, il est possible de poser d’abord 1’adhésif
double face 8, puis la pellicule de protection 11 dans
un second temps, ceci pouvant &tre réalisé par exemple
au moyen de deux bobines successives. Il est &galement
envisageable de réaliser une coextrusion, simultanée 2
celle du profilé 32, de la matiére adhésive 8 et/ou de
la pellicule de protection 11.
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Ensuite, le profilé 32 passe dans un poste de
pose de languettes 36 dans lequel des languettes de
préhension 12 sont rapportées transversalement au
profilé 32 et solidarisées a la pellicule de protection
11, de préférence par collage ou soudage. La fréquence
de pose des languettes entiéres 12 est synchronisée
avec le défilement du profilé 32, c’est-a-dire avec la
vitesse d’extrusion, de maniére que 1l’intervalle
existant entre deux languettes successives corresponde
a un écartement prédéterminé en fonction des
caractéristiques souhaitées pour le produit final.

Sur l’exemple de la figure 7, le poste de
pose de languettes 36 a été représenté comme déposant
simultanément deux languettes de préhension 12. Il peut
évidemment n’en déposer qu’'une seule a la fois ou en
déposer un nombre dquelcondue, en fonction des
caractéristiques souhaitées pour le trongon de profilé
a obtenir.

Le profilé 32 aboutit enfin & un poste de
découpe 37, olt la longueur continue de profilé 32 est
débitée en trongcons de profilé 2 de longueur
appropriée.

Simultanément, les languettes de préhension
12 sont individualisées automatiquement en deux
fractions de languette 15 par un trait de coupe 16 qui
sectionne en méme temps la languette 12 et la pellicule
de protection 1l1. La coupe est réalisée de préférence
sensiblement au niveau du milieu de la languette 12. On
dispose alors de deux demi-languettes 17, solidarisées
chacune a l’extrémité d’une longueur de pellicule de
protection 18 destinée a étre arrachée.

Pour assurer une découpe de la totalité de
l’épaisseur de la languette 12 et de la pellicule 11,
la découpe 16 peut avantageusement se prolonger jusque
dans 1l'épaisseur de 1’adhésif 8. Néanmoins, 1’épaisseur
du profilé 32 doit &tre laissée intacte. Cependant, la
bande d’adhésif double face 8 présente une épaisseur
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suffisante pour permettre & 1'homme du métier de

réaliser sans difficulté un tel réglage en tenant

compte des tolérances de fabrication.

Les trongons de profilés 2 obtenus peuvent
ensuite étre repris pour des étapes ultérieures
d’assemblage et de mise en forme, telles que par
exemple des étapes de surmoulage ou de soudage.

Sur la figure 7, on a représenté la découpe
des languettes de préhension et de la pellicule de
protection au niveau du poste de découpe 37, c’est-a-
dire comme ayant lieu simultanément au sectionnement du
profilé continu 32 en troncons de profilé 2. On peut
évidemment envisager que cette découpe ait lieu au sein
d'un poste indépendant de découpe, placé entre le poste
36 de pose des languettes et le poste de découpe 37 ou
placé aprés le poste de découpe 37.

I1 est également possible d’imaginer que
cette découpe soit réalisée avant le poste 36 de pose
des languettes et ne concerne alors que la pellicule de
protection 11. L’étape 36 consisterait alors a déposer
deux languettes unitaires de part et d’autre du trait
de coupe 16.

Le ©procédé automatisé de pose et de
confection de languettes de préhension selon
1l’invention comprend alors les étapes suivantes
- découpe de la pellicule de protection 11, en pleine

zone adhésive, de fagon & obtenir deux longueurs de
pellicule de protection 18 destinées a étre
arrachées ;

- solidarisation & la pellicule de protection 11 de
deux languettes de préhension 15, transversalement au
profilé 32 de maniére que leur extrémité Ilibre 14
dépasse latéralement par rapport a l’adhésif 8, de
part et d’autre de la découpe 16 de la pellicule de
protection 11 et sensiblement & 1l’extrémité de chaque
longueur 18 de pellicule de protection.

Dans tous les cas et selon une
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caractéristique de 1l’invention, cette étape de découpe
a lieu avant les étapes ultérieures d’assemblage par

surmoulage, soudage ou autre.
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REVENDICATIONS
1. Procédé automatisé de pose et de

confection de languettes de préhension, servant a
faciliter 1’arrachage ultérieur d’une pellicule de
protection (1l1) recouvrant la face libre (10) d'une
bande d’adhésif double face (8) s’étendant sur un
profilé (32) extrudé en continu, les languettes
comportant une partie de rattachement (13) a la

pellicule de protection et une extrémité libre (14),

procédé caractérisé en ce qu’il comprend les étapes

suivantes, réalisées en ligne d’extrusion et avant
d’éventuelles étapes ultérieures d’assemblage de
troncons du profilé par surmoulage, soudage ou autre :

- solidarisation d’une languette de préhension (12) a
la pellicule de protection (11), en pleine =zone
adhésive et transversalement au profilé (32) de
maniére gque son extrémité libre (14) dépasse
latéralement par rapport & l’adhésif (8) ;

- découpe de la languette (12) et de la pellicule de
protection (11) de fagon & individualiser au méme
endroit la languette de préhension et la pellicule de
protection pour obtenir deux fractions de languette
(15), solidarisées <chacune a l’extrémité d’une
longueur de pellicule de protection (18) destinée a
étre arrachée.

2. Procédé de pose et de confection Ade
languettes de préhension selon la revendication
précédente caractérisé en ce que 1’étape de
solidarisation est une étape de collage ou de soudage.

3. Procédé de pose et de confection de
languettes de préhension selon la revendication 1 ou la
revendication 2 caractérisé en ce que la découpe de la
languette (12) et de la pellicule de protection (11)
s'effectue sensiblement au niveau du milieu de la

languette (12) de fagon a obtenir deux demi-languettes
(17).
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4. Procédé de pose et de confection de
languettes de préhension selon 1’une quelconque des
revendications précédentes caractérisé en ce que
pendant 1’étape de découpe de la languette (12) et de
la pellicule de protection (1l1), on réalise une découpe
(16) qui se prolonge jusque dans 1’épaisseur de
1’adhésif (8).
5. Procédé de pose et de confection de
languettes de préhension selon 1’une quelconque des
revendications précédentes caractérisé en ce que
l’étape de découpe de la languette (12) et de 1la
pellicule de protection (ll) se déroule simultanément
au sectionnement du profilé continu (32) en troncons de
profilé (2).
6. Procédé automatisé de pose et de
confection de languettes de préhension, servant a
faciliter 1’arrachage ultérieur d‘une pellicule de
protection (11) recouvrant la face libre (10) d’'une
bande d’adhésif double face (8) s’étendant sur un
profilé (32) extrudé en continu, les languettes
comportant wune partie de rattachement (13) a 1la
pellicule de protection et une extrémité libre (14),
procédé caractérisé en ce qu’il comprend les étapes
suivantes, réalisées en ligne d‘extrusion et avant
d’'éventuelles étapes ultérieures d’assemblage du
profilé par surmoulag%, soudage ou autre :
~ découpe de la pellicule de protection (11), en pleine
zone adhésive, de fagon & obtenir deux longueurs de
pellicule de protection (18) destinées & &tre
arrachées ;

- solidarisation & la pellicule de protection (11) de
deux languettes de préhension (15), transversalement

- au profilé (32) de maniére que leur extrémité libre
(14) dépasse latéralement par rapport & Ll’adhésif
(8), de part et d’autre de la découpe (16) de 1la
pellicule de protection (11) et sensiblement &
l’extrémité de chaque longueur (18) de pellicule de
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protection.

7. Pellicule de protection d’une bande
adhésive double face susceptible d’étre rapportée sur
un profilé extrudé, comportant une ou plusieurs
languettes de préhension (12) comprenant une partie de
rattachement (13) & la pellicule de protection et une
extrémité libre (14) et servant a faciliter l’arrachage
de la pellicule de protection (11) avant collage,
caractérisée en ce qu’au moins une des languettes de
préhension (12) est solidarisée & la pellicule de
protection (11), en pleine zone adhésive et
transversalement a la pellicule de maniére que son
extrémité libre (14) dépasse latéralement par rapport a
l’adhésif (8) et en ce que cette languette est une
languette double, composée de deux fractions de
languette (15) juxtaposées de part et d’autre d’une
découpe (16) de 1la pellicule de protection (11)
individualisant celle-ci en deux longueurs de pellicule
de protection (18), chacune de ces fractions de
languette (15) étant solidarisée sensiblement &
l’extrémité de l'une de ces longueurs (18).

8. Pellicule de protection selon la
revendication précédente caractérisée en ce que les
fractions de languettes (15) sont sensiblement
identiques et forment ainsi deux demi-languettes (17).

9. Pellicule de protection selon la
revendication 7 ou la revendication 8 caractérisée en
ce que les deux fractions de languettes (15)
proviennent d’une unique languette mére (12),
individualisée par sectionnement en deux parties en
méme temps que la pellicule de protection (11) lors de
la réalisation de la découpe (16).

10. Pellicule de protection selon la
revendication 7 ou la revendication 8 caractérisée en
ce que les deux fractions de languettes (15) sont deux
languettes unitaires juxtaposées, positionnées de part
et d’autre de la découpe (16).
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11. Pellicule de protection selon 1l'une
quelconque des revendications 7 a 10 caractérisée en ce
que la languette de préhension (12) est solidarisée a
la pellicule de protection par collage ou par soudage.

12. Pellicule de protection selon 1l'une
guelconque des revendications 7 a 1l caractérisée en ce
que le couple de fractions de languette de préhension
(15) se trouve disposé a environ une dizaine de
centimétres de l’extrémité de la bande adhésive.

13. Profilé a coller sur une surface support
par 1’intermédiaire d’une bande adhésive (8) sur
lagquelle s’étend une pellicule de protection (11)
devant é&tre enlevée avant collage au moyen d’'une
languette de préhension (12), caractérisé en ce qu’il
comporte une pellicule de protection (11) conforme a
1'une quelconque des revendications 7 a 12.

14. Cadre & coller sur une surface support
par 1l’intermédiaire d’une bande adhésive (8) sur
laquelle s’étend une pellicule de protection (11)
devant étre enlevée avant collage au moyen d’une
languette de préhension (12), caractérisé en ce qu’il
est formé par assemblage de plusieurs trongons de
profilé (2), solidarisés deux a deux au niveau de leurs
extrémités adjacentes (6) par un raccordement d’angle
(7) réalisé sous la forme d’un surmoulage ou d’'un
soudage, l’un au moins de ces trongons de profilé (2)
étant un profilé selon la revendication 13.

15. Profilé extrudé tel que résultant des
revendications 1 & 6 comportant une bande adhésive
double face.
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