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Procédé et dispositif de réalisation d’un joint renfermant un insert, a la périphérie d’un vitrage et vitrage ob-

tenu.

@ On injecte une matiére plastique a I'état fluide dans un
ule fermé souple (2, 3) comportant une empreinte de
moulage (6) dans laquelle est placé le bord du vitrage (5).
La matiére plastique est injectée dans I'empreinte (6) du
moule a I'état inerte puis activée par un rayonnement élec-
tromagnétique a haute fréquence ou par un rayonnement
micro-ondes. Un insert (22) est mis en place dans I'em-
preinte (6) du moule avant I'injection de la matiére plasti-
que. L'injection et le durcissement ultérieur de la matiére
plastique sont effectués a lintérieur de I'empreinte du
moule (6) dans laquelle sont disposés, pendant ces opéra-
tions, le bord (5a) du vitrage (5) et I'insert (22) dans leur po-
sition relative définitive sur le vitrage a I'état élaboré.
L’invention peut étre utilisée pour réaliser des vitrages pour
véhicule automobile comportant des inserts constitués par
des joncs a but décoratif ou des éléments a but fonctionnel
tels que des conduits, des cables ou des vis de fixation.
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L invention concerne un procede de realisation
d‘un joint en une matiére plastique durcissable renier-
mant un insert et solidaire d une partie au moins de la
périphérie d’un vitrage.

L’invention s appligue en particulier aux
vitrages utilisés sur les véhicules automobiles, tels
gue les +véhicules de tourisme, les tracteurs, les ca—
mions ou les autobus. Ces vitrages peuvent étre consti-
tués par toute pié&ce en verre minéral trempé ou feuil-
leté ou en une matiére organique telle gue le polymétha-
crylate de méthyle ou le polycarbonate.

Ces vitrages peuvent étre fixes et constituer
par exemple des pare-brises, des lunettes arriére ou des
custodes de véhicules ou encore mobiles et constituer
des glaces latérales ou des toits ouvrants ; dans le cas
des toits ouvrants, le vitrage est solidaire & sa péri-
phérie d“un cadre rigide.

Dans la plupart des cas, ces vitrages ne sont
pas de forme plate et présentent au contraire un galbe
dans une ou deux directions.

Dans le cas ot le vitrage est galbé dans une
seule direction, le galbe est défini de maniére guanti-
tative par 1la valeur du rayon d un cylindre enveloppant
le vitrage galbé. Ce rayon est déterminé par mesure de
la fléche par rapport & un plan de référence prise par
le vitrage, lorsque celui-ci repose sans contrainte sur
le plan de référence. La valeur de ce rayon est généra-
lement comprise entre 900 et 1200 mm.

Certains vitrages présentent wun double galbe
ou double bombage dont 1l amplitude peut étre définie de
maniére gquantitative comme la valeur maximale h que
prend la fléche du vitrage par rapport & un plan de
référence, lorsque la périphérie du vitrage repose sans

contraintes sur ce plan. La longueur de la fléche est
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généralement comprise entre 80 et 150 mm dans le cas des
vitrages pour véhicules automobiles.

En fait, de maniére plus générale, les vitra-
ges mis en oeuvre dans le cadre de la présente invention
pourront présenter un simple ou un double galbe se tra-
duisant par une fléche comprise entre 3 et 300 mm.

Les vitrages pour véhicules automobiles com—
portent trés souvent un Jjoint en caoutchouc ou en matié-
re plastique disposé sur tout ou partie de la périphérie
du vitrage. Un tel Jjoint peut assurer une fonction
d’étanchéité ou constituer un cache dissimulant le bord
du vitrage. Dans ce dernier cas, 1l étanchéité peut étre
assurée par un cordon de colle intercalé entre le vitra-
ge et la paroi extérieure de la carrosserie.

On a proposé divers procédés de surmoulage
d“un joint de caoutchouc ou de matiére plastigque sur la
partie périphérique d un vitrage, ces procédés permet-
tant d obtenir un Jjoint parfaitement adapté & la dimen-
sion du vitrage et parfaitement étanche.

On connait par exemple des procédés de moulage
de joint par injection sous-haute pression de matiéres
telles gque le caoutchouc EPDM constitué par un mélange &
base d-éthyléne, propyléne, diéne monomére, d autres
matiéres du type caoutchouc ou encore des matiéres ther-
moplastiques.

On connait également des procédés de moulage
sous basse pression de matiéres telles gque le polyuré-
thanne ou d autres matériaux réactifs. Ces matériaux
peuvent é&tre mis en oeuvre pour la réalisation de joints
par injection & basse pression, en particulier par le
procédé connu sous le nom de RIM (Reaction Injection
Molding).

Ces procédés, gqu’ils soient réalisés a haute

ou & basse pression, nécessitent d'injecter la matiére
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plastigue dans 1 empreinte d’un moule réalisé en une
matiére métallique telle que 1l aluminium ou l acier.

Ces procédés présentent des difficultés de
mise en oeuvre dans le cas de vitrages galbés sur le
bord desquels on réalise 1le surmoulage du joint par
injection. Ces difficultés sont d’autant plus grandes
gue le galbe des vitrages est plus important.

Dans le cas d’un vitrage en verre minéral &
double galbe désigné communément comme vitrage sphérigue
ou en forme de bulle, on ne peut admettre pratiguement
aucune déformation du vitrage pendant le moulage du
joint. Un écart, méme de +trés faible amplitude par
rapport & la cote nominale du moule peut se traduire
dans ce cas par le bris du vitrage, lors de la fermeture
du moule ou lors de l injection de la matiére plastique.
I1 est alors nécessaire de nettoyer soigneusement le
moule pour éliminer tout débris de verre, avant d effec-
tuer une nouvelle opération d’injection. Une telle
opération de nettoyvage est coliteuse car elle immobilise
1°outillage de production pendant un temps relativement
long. En outre, la surface métallique des empreintes du
moule peut &tre détériorée par les éclats de verre ou
méme par le frottement du bord périphérigue du vitrage
s8i les cotes de ce vitrage se trouvent en dehors des
tolérances dimensionnelles du moule.

On a proposé, dans une demande de brevet n°
B88-02492 déposée le 29 février 1988 par les Sociétés
AUTOMOBILES PEUGEOT et AUTOMOBILES CITROEN, un procédé
de réaliéation d’un joint sur la périphérie d un vitra-
ge, par moulage d une matiére plastigue & l'état fluide
autour du vitrage, le durcissement ultérieur du Jjoint
étant réalisé par activation de la matiére plastique par
un rayonnement électromagnétique, & 1l intérieur du

moule.
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Le mécanisme du durcissement de la matiére
plastique peut faire appel & la gélification, & la
vulcanisation ou & la réticulation de la matiére plasti-
que liquide qui est activée par un rayonnement & haute
ou & trés haute fréguence ou par un rayonnement du tyvpe
micro—-ondes.

On utilise wun moule transparent aux rayonne-—
ments & haute frégquence et aux micro-ondes et de préfé-
rence un moule en un matériau souple tel gqu’un élastomé-—
re de silicone.

Un tel procédé est donc parfaitement adapté au
cas des vitrages présentant un galbe, dans la mesure ou
le vitrage est placé entre deux parties d’un moule en
matiére souple sur lesquelles on exerce une pression
modérée, pendant le moulage.

Dans le cas des vitrages utilisés dans la
construction automobile, la nécessité d inclure des
inserts dans les joints disposés & la périphérie des
vitrages se présente de plus en plus fréguemment.

Ces inserts peuvent avoir un rdle purement
décoratif ou au contraire remplir certaines fonctions
utilitaires, par exemple dans le cas de véhicules néces-
sitant le passage de cébles électrigues ou de canalisa-—
tions de formes diverses 1le long du Jjoint de certains
vitrages.

Dans le cas de la réalisation d’un joint de
vitrage surmoulé par le procédé RIM, on a déja proposé
de disposer des joncs & but décoratif sur la face exter-
ne visible du joint, ces joncs étant au moins partielle-
ment enrobés de matiére plastique pendant le moulage du
Jjoint.

Dans le cas de piéces réalisées sur des unités
4 grande cadence de production, le moule est réalisé en
aluminium ou en acier et la gqualité de 1l opération de

surmoulage du jonc décoratif dépend de la précision des
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cotes de ce jonc et du contrdle de la pression du mélan-
ge réactif & base de polyuréthanne 1lors de la phase
d’injection et de cuisson du joint.

Un positionnement parfait et un blocage eifi-
cace du jonc dans une gorge disposée dans 1l empreinte du
moule en matériau métallique rigide nécessite en effet
une grande précision dimensionnelle lors de la fabrica-
tion du jonc.

En outre, si la pression d injection n’est pas
parfaitement contrdlée, le jonc est susceptible de se
déplacer & l intérieur du moule et des bavures de matié-
re plastigue peuvent passer par dessus la surface du
jonc et é&tre ainsi visibles de 1l°extérieur sur la piéce
4 1°état fini.

Le but de 1l invention est donc de proposer un
procédé de réalisation d”un joint en une matiére plasti-
que durcissable solidaire d’une partie au moins de la
périphérie d’un vitrage minéral ou organigue, par injec-—
tion de la matiére plastigue & 1 état fluide dans 1l em-
preinte d un moule fermé en matiére souple dans laguelle
est placé le bord du vitrage, la matiére plastique étant
injectée dans le moule & 1°état inerte puis activée par
un rayonnement électromagnétique & haute, & +trés haute
ou & ultra haute fréguence, ce Jjoint comportant en outre
un insert et ce procédé étant d'une mise en oeuvre
simple et trés sfire, guel que soit le type d’insert &
placer dans le joint et quel que soit le galbe présenté
par le vitrage.

Dans ce but, 1 insert est mis en place dans le
moule avant 1l injection de 1la matiére plastique, cette
injection et 1le durcissement ultérieur de la matiére
plastique étant effectués & 1 intérieur du moule dans
lequel sont disposés, pendant ces opérations, le bord du
vitrage et 1l insert, dans leur position relative défini-

tive sur le vitrage & 1 état élaboré.
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L invention est également relative & un dispo-
s8itif pour la mise en oeuvre du procédé de réalisation
du joint renfermant un insert et au vitrage surmoulé
obtenu.

Afin de bien faire comprendre 1l invention, on
va maintenant décrire, & titre d exemple non limitatif,
en se reportant aux figures Jjointes en annexe. deux
modes de réalisation du procédé suivant 1l invention,
dans le cas d’ inserts ayant des formes et des fonctions
différentes.

La figure 1 est une vue en coupe et en éléva-
tion d un dispositif de moulage et de durcissement
permettant de mettre en oeuvre le procédé suivant 1 in-
vention pour la fabrication d un vitrage galbé pour
véhicule automobile ayant un joint renfermant un insert.

La figure 2 est une vue & grande échelle de la
section de 1l empreinte d'un moule pour la réalisation
d’un joint renfermant un insert suivant un premier mode
de réalisation.

La figure 3 est une vue & grande échelle de la
section de 1l empreinte d un moule pour la réalisation
d“un joint selon un second mode de réalisation renfer-
mant plusieurs inserts.

Sur la figure 1, on voit un moule désigné de
maniére générale par le repére 1 comportant une partie
supérieure ou poingon 2 et une partie inférieure ou
matrice 3 présentant deux faces destinées a venir en
vis-a-vis dans 1la position de fermeture du moule comme
représenté sur la figure 1, ces faces étant usinées de
maniére & délimiter entre elles un espace courbe 4
destiné & recevoir le vitrage galbé 5 et une empreinte
de moulage périphérigue 6 pour la réalisation d’un joint
en matiére plastigque par surmoulage sur le bord périphé-

rigue du vitrage 5.
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Le poincon 2 et la matrice 3 comportent & leur
périphérie des surfaces planes de fermeture qui sont
appliquées 1 une sur l autre avec une certaine pression
de maniére & réaliser la fermeture étanche du moule
suivant le plan de joint 7. '

Le poincon et la matrice sont d autre part
usinés de maniére & constituer un canal 8 d alimentation
en matiére plastigque & 1l état fluide de 1l empreinte de
moulage 6 du joint.

Les faces extérieures du poingon 2 et de la
matrice 3 sont en contact avec des plagues en aluminium
10 et 11 respectivement. Ces plagues permettent de
transmettre aux deux parties du moule et & une masse de
matiére plastique injectée dans 1l empreinte 6 un rayon—
nement & haute fréguence engendré par un générateur 15.

De plus, 1les plagues en aluminium 10 et 11
sont percées de canaux tels que 12 dans lesquels un
liquide de refroidissement tel que de 1l eau est mis en
circulation, lorsque les plagues en aluminium sont sou-
mises au rayonnement & haute fréguence produit par le
générateur 15. -

L ensemble des canaux 12 est relié & deux
ajutages 13 et 14 assurant respectivement 1l alimentation
des canaux et la récupération de 1l7eau de refroidisse-
ment.

' De plus, la plague supérieure 10 en contact
avec le poincon 2 porte un ajutage 16 communiguant avec
le canal d injection 8 du moule par un canal de jonction
17 traversant une partie de la plague 10 et le poincon
2.

La partie supérieure du moule constituée par
le poincon 2 et la plague 10 est reliée au bati fixe de
1“installation et 1la partie inférieure du moule consti-
tuée par la matrice 3 et la plagque 11 est reliée, par

1°intermédiaire de cette plague 11, & un élément de
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presse 18 susceptible d exercer une force verticale
dirigée vers le haut sur la plague 11 et la matrice 3,
de maniére & assurer une pression de contact suffisante
entre les deux parties du moule, suivant le plan de
joint 7, pendant 1l opération de surmoulage.

Sur la figure 2, on a représenté 2 grande
échelle, la section d’un moule tel que représenté sur la
figure 1, au niveau de 1l empreinte de moulage périphéri-
gque 6 d’un joint en matiere plastigue.

L.a zone du moule représentée sur la figure 2
correspond & la zone A représentée sur la figure 1.

Le poincon 2 et la matrice 3 sont wusinés de
maniére & présenter successivement de la périphérie vers
1”intérieur deux surfaces d appul planes 7a et 7b desti-
nées & constituer le plan de joint 7 et deux surfaces en
creux Ba et B8b destinées 4 constituer la cavité ou em-
preinte de moulage 8 dans la position de fermeture du
moule.

L empreinte de moulage 8 du joint est délimi-
tée vers 1l intérieur par deux parties annulaires en
saillie 19 et 20 du poingcon 2 et de la matrice 3 respec-—
tivement venant en appui sur les faces opposées du
vitrage 5, au voisinage de sa périphérie, dans 1la posi-
tion de fermeture du moule.

Le vitrage 5 présente une partie périphérigue
Ba venant en saillie dans l empreinte de moulage autour
de laguelle est réalisé le moulage de la matiére plasti-
gue.

La surface supérieure de la matrice 3 est en
outre usinée au niveau de sa partie en creux délimitant
l1°empreinte de moulage 6, pour constituer une gorge
annulaire 21 dont la section a la forme d’une portion de
cercle.

Avant d’effectuer le moulage, le poincon 2 et
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la matrice 3 étant en position écartée 1l un de 1l autre.
on introduit un Jjonc 22 dans la gorge Z21.

Le poingcon 2 et la matrice 3 sont réalisés en
une matiére souple telle qu’un élastomére de silicone.

Le jonc 22 peut étre réalisé en PVC plastifié
et teinté dans la masse. La section du jonc 22 de forme
circulaire présente un rayon sensiblement égal ou légé-—
rement supérieur au rayon de la gorge 21 de la matrice
3. De cette maniére, le jonc 22 engagé dans la gorge 21
est parfaitement maintenu dans une position fixe sur la
matrice 3, gréce & 1l élasticité de la matiére du moule.

Le Jjonc 22 comporte une partie saillante &
1°intérieur de la cavité de moulage 6 comportant des
éléments d accrochage 23, par exemple en forme d ancre
de marine ou toute autre forme permettant une fixation
définitive du Jjonc 22 dans la matiére plastique consti-
tuant le joint du vitrage 5, aprés solidification de
cette matiére plastique. Le Jjonc 22 peut comporter
toutes aspérités ou parties en contre—-dépouilles permet—
tant de réaliser wun ancrage efficace du jonc dans la
matiére du joint.

Pour la mise en oeuvre du procédé suivant
1 invention, le moule étant ouvert, un vitrage galbé 5
est placé sur la surface supérieure de la matrice 3, au
niveau de 1 ouverture 4. Le bord de vitrage galbé 5
vient reposer sur le rebord annulaire 20 de la matrice,
de maniére gqu'une partie bHa constituant le rebord de
vitrage se trouve saillante & Ll extérieur du rebord
annulaire 20.

Le Jjoint 22 est mis en place comme décrit
précédemment et le moule est refermé de maniére que le
poincon et la matrice viennent occuper les positions
représentées sur les figures 1 et 2. Le rebord annulaire
19 du poincon 2 vient en appul sur la périphérie du

vitrage 5, en vis-ad-vis du rebord 20. Les surfaces
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planes 7a et 7b viennent elles-mémes en contact et, lors
du serrage du moule gréce a 1l élément de presse 18 agis-
sant sur la matrice par 1l intermédiaire de la plague 11,
1l empreinte de moulage 8 se trouve fermée de maniére
étanche sur toute sa périphérie, & 1l exception de 1 ou-
verture du canal 8 débouchant dans cette empreinte de
moulage 6 et d'un évent non représenté, destiné de facon
classique & éliminer les bulles d’air.

Le rebord extérieur 5a du vitrage 5 et la
partie saillante & 1l intérieur de l empreinte 6 du jonc
22 sont dans wune disposition relative parfaitement
déterminée pendant le serrage du moule.

On injecte par 1l intermédiaire de l ajutage 186
et des canaux 17 et 8, dans 1l empreinte de moulage 6, un
plastisol PVC d’une viscosité de 5000 mPa.s & 22°C. Les
principaux constituants de ce plastisol PVC sont les
suivants :

PVS LUCOVYL PB 1302 (ATOCHEM) 100 parties
Plastifiant Phtalate linéaire C9 - Cl1 50 parties
Stabilisant (sel organigue de baryum

et de zinc) 2 parties
Epoxy stéarate d octyle 5 parties.

D autres constituants tels que des pigments et
des substances permettant de régler la viscosité de la
matiére plastigue sont introduits dans le mélange en
guantité adéguate pour obtenir la teinte voulue du joint
et une viscosité satisfaisante de la matiére plastique
au moment de son injection.

Le plastisol est injecté pendant une durée de
20 secondes environ & 1l intérieur de 1 empreinte 6 du
moule, une force de fermeture d'environ 1 tonne étant
exercée par 1 élément de ©presse 18 sur la plague 11 et
la matrice 3.

Un rayonnement électromagnétique 4 haute fré-

guence est appligué au moule pendant une durée d une
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minute grice au générateur 15 et par 1l intermédiaire des
plagues en aluminium 10 et 11.

Dans un mode de réalisation préférentiel de
1invention, on appligue un rayonnement électromagnéti-
que d une fréguence de 27,12 MH=z.

Le moule restant en position fermée est re-
froidi pendant une durée sensiblement égale & Z minutes.
Le moule est ensuite ouvert et la piéce est démoulée.
Cette piéce est constituée du vitrage galbé 5 comportant
& sa périphérie un Jjoint 25 surmoulé constitué par le
plastisol PVC plastifié et présentant une dureté de 80
Shore A. '

) Le jonc 22 est légérement saillant et apparent
sur le cdté visible du joint 25, de maniére gque ce jonc
coloré dans la masse constitue un élément décoratif du
joint 25. La parfaite étanchéité de la cavité 6 du moule
en position de fermeture permet d éviter toute fuite et
toute bavure de matiére plastique autour du jonc 22, sur
la périphérie du vitrage 5 au niveau des rebords 19 et
20 et dans le plan de joint 7.

En effet, une trés bonne étanchéité est obte-
nue par le fait gque les deux parties du moule sont réa-
lisées en un élastomére dont les surfaces d appuil vien-
nent en contact étanche avec des surfaces d appui cor-
respondantes, en élastomére, en verre ou en PVC et par
le fait que la matiére plastique constituant le joint 25
est injectée dans 1l empreinte 6 du moule & une faible
pression (quelques bars).

En outre, le vitrage galbé 5 ne subit pas de
contraintes importantes pendant le moulage et ne subit
pas de détérioration sur sa partie périphérique & 1 in-
térieur de l empreinte de moulage 8.

La position relative du Jonc 21 et de la

partie périphérique 5a du vitrage est parfaitement
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déterminée et maintenue pendant le moulage et le durcis-
sement du joint.

Sur la figure 3, on voit une partie de la
section du moule représentée sur la figure 1 pouvant
correspondre au détail B de cette figure, dans lé cas
d’un second mode de réalisation de 1l invention.

La figure 3 montre une variante de réalisa-
tion de la cavité de moulage 68° d un Jjoint & la périphé-
rie d°un vitrage 5° de forme galbée qui peut étre analo-
gue au vitrage 5 représenté sur la figure 1.

La partie supérieure 2° du moule constitue un
poincon et la partie inférieure 3° wune matrice. Ces
éléments sont sensiblement identiques dans leur forme
générale et dans leur structure aux éléments 2 et 3
représentés sur la figure 1.

La surface inférieure du poingon 2° est usinée
pour constituer successivement de 1 extérieur vers
1’intérieur du moule, une portée de joint plane 77a, une
partie en creux 6°a et un rebord annulaire 19°.

La matrice 3° comporte une surface supérieure
usinée pour constituer sueccessivement une portée de
joint plane 7°b destinée & s appliquer contre la portée
7°a lors de la fermeture du moule, une partie en creux
6°b et un rebord annulaire 20°.

La matrice 3~ comporte de plus, dans sa partie
en creux 6°b, une cavité 217 annulaire ayant une section
en forme de portion de cercle.

Avant la fermeture du moule, le poincon et la
matrice étant séparés, un insert 22° est mis en place
dans la partie en creux 6°b de la surface de la matrice
3°. Cet insert est constitué sous la forme d’un tube
creux ou tubing ayant une section transversale en forme
de triangle curviligne ou de portion de cercle. Cet
insert 22° comporte un élément de fixation annulaire en
saillie destiné & venir s engager dans 1l ouverture
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annulaire 21° pour assurer le maintien de 1l insert 22~
dans 1 empreinte de moulage 6 ° avant la fermeture du
moule et pendant le surmoulage d'un Jjoint en matiére
plastique dans 1l empreinte 6~ du moule.

Le vitrage galbé 5° est placé de maniére gu’il
présente une partie périphérigue 5°a saillante & 1 inté-
rieur de l empreinte de moulage 6° du Jjoint.

De plus, 1le pcingon 2° du moule est percé de
trous borgnes tels gue le trou 26 dans lesquels on peut
venir engager des inserts constitués par des pions tels
que le pion 27 comportant une téte & diamétre élargi
engagée dans l empreinte 6° du moule et une partie
filetée extérieure & l empreinte du moule engagée dans
un trou borgne 286.

La réalisation du joint 25" en matiére plasti-
que est effectuée comme précédemment, par injection d’un
plastisol dont la composition peut étre identique 3 la
composition donnée ci-dessus, a 1l intérieur de 1l em-
preinte de moulage 6°. Le plastisol & 1'état liguide est
ensuite gélifié par un traitement sous haute fréguence,
pendant une minute, cette haute frégquence pouvant étre
de 27,12 MHz. Le démoulage se fait comme précédemment,
aprés un refroidissement de deux minutes environ a
l°intérieur du moule en position fermée.

La piéce obtenue est un vitrage galbé compor-
tant 4 sa périphérie un Jjoint surmoulé en PVC plastifié
d une dureté de 80 Shore A environ. La piéce comporte,
sur la face externe du joint, c’est—-a-dire sur la face
du joint opposée & la face disposée contre la carrosse-
rie, un tube intégré 22° parfaitement solidaire du joint
25° et pouvant occuper tout ou partie de la périphérie
du vitrage 5.

Le tube 22° peut permettre le passage de
c8bles électriques par exemple utilisés pour le dégivra-
ge de la lunette arriére d'un véhicule automobile. Il
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peut également sServir pour amener au liguide iave-giace
jusgu’au niveau d 'une busette d’aspersion piacée & la
base de 1’essuie—-glace arriére du véhicule. Il est muni
d’un Jjonc décoratif constitué par 1la partie du joint
formée dans la cavité 21°.

Le pion 27 dont la téte élargie constitue un
insert noyé dans la matiére plastigue du Joint 25°
présente une partie filetée saillante par rapport au
joint 25° qui peut servir &8 fixer la vitre 5° sur la
carrosserie du véhicule, en utilisant un écrou.

I1 est bien évident que le moule comportant
des éléments tels gue représentés sur la figure 3 pré-—
sente les mémes avantages que le moule décrit plus haut
comportant les éléments représentés sur la figure Z, en
ce gui concerne la facilité de pose des inserts, la
précision de positionnement de ces inserts et la gqualité
du joint 25° réalisé, dans la mesure ol le poincon 2° et
la matrice 3° sont réalisés en une matiére _souple telle
gu'un élastomére de silicone et ou le plastisol est
injecté sous faible pression dans la cavité 67.

Il est bien évident que 1 invention ne se
limite pas aux modes de réalisation qui ont été décrits.

C’est ainsi gu'on peut utiliser le procédé
suivant 1l invention pour réaliser des vitrages compor-
tant des inserts décoratifs ou fonctionnels différents
de ceux qui ont été décrits. De tels inserts peuvent
étre constitués par des Jjoncs, des rubans, des barret-—
tes, des plaguettes, des cordons décoratifs, des é&lé-
ments distinctifs tels que des sigles, dans la mesure ou
la chaleur engendrée par le rayonnement électromagnéti-
que ne produit pas de détérioration de l'élément décora-—
tif réalisé sous forme d un insert.

Les inserts peuvent étre également constitués
par des éléments fonctionnels tels que des cdbles élec—

trigues, des tubes ou autres corps creux, des pions de
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centrage permettant un bon positionnement du vitrage sur
la carrosserie par vissage d'un écrou oOu tTout autre
élément de fixation permettant le montage du vitrage
sur la carrosserie du véhicule.

La force de fermeture de l outillage et 1le
temps d injection du 1liguide réactif constitué par
exemple par un plastisol peuvent varier selon la taille
du joint et du vitrage sur lequel est réalisé le joint.

De maniére préférentielle, pour une glace fixe
de véhicule automobile, cette force pourra varier entre
1 et 3 tonnes et pour une lunette arriére de véhicule
automobile entre 3 et 5 tonnes.

Dans le mode de réalisation de la figure 3, on
pourrait envisager de placer le tube 22° cbté carrosse-—
rie, en placant celui-ci du méme cdté gue le pion 27. On
pourrait éventuellement supprimer ce pion 27 et coller
le vitrage sur la carroserie. Ainsi, le +tube 227 ne
serait pas visible.

Le temps d injection de 1la matiére plastique
réactive telle que le plastisol peut varier entre 20 et
90 secondes. L’ opération d’injection peut étre accélérée
et facilitée par mise sous vide de l empreinte du moule
dont on réalise le remplissage.

La durée d application des ondes électromagné-
tigues & haute fréauence ou des micro-ondes dépend de
1" épaisseur du Joint & réaliser et du coefficient de
perte diélectrigque du matériau liquide dont on réalise
la solidification par gélification, wvulcanisation ou
polymérisation.

Dans le cas d’un plastisol PVC, 1la durée
d exposition & un rayonnement & une fréquence de 27,12
MHz est de 20 & 90 secondes.

De maniére générale, en ce guli concerne le
type de rayonnement é&lectromagnétique, 1la nature des
outillages et les matériaux utilisés pour constituer le
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joint, on pourra se reporter & la demande de brevet
francais 88-0249%Z.

De préférence, on utilisera un rayonnement &
haute frégquence dont la fréquence peut étre de 13,56
MHz, 27,12 MHz ou 40,68 MHz ou encore un rayonnement de
type micro-ondes dont la fréquence peut étre de 433 MHz,
850 MHz, 915 MHz ou 2450 MH=z.

Les parties du moule délimitant 1 empreinte de
moulage pourront é&tre réalisées de maniére préféren—
tielle en élastomére de silicone vulcanisable & tempéra-—
ture ambiante ou & chaud ou en tout autre matériau
souple ou semi-rigide transparent au rayonnement & haute
fréquence tel que le polytétrafluoréthyléne, le polypro-
pvléne et les bétons de résine époxyde de formulation
spécialement adaptée.

Pour constituer le joint, on pourra utiliser
des matériaux plastigues liguides en 1 absence de chauf-
fage par perte diélectrigue et gélifiables, polymérisa-—
bles ou réticulables sous les effets des ondes & haute
frégquence ou des micro-ondes. On utilisera de préférence
des plastisols & base de PVC et les systémes polyuré-
thanne blogués ou trés ralentis liguides & température
ambiante.

On peut également envisager 1l utilisation de
caoutchouc & condition d’utiliser comme ligquide réactif
des latex présentant une formule convenable.

De maniére générale, 1l invention peut trouver
des applications nombreuses dans le domaine de la cons-
truction automobile, dans tous 1les cas oG un insert &
but décoratif ou fonctionnel doit é&tre associé au joint

d’un vitrage.
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REVENDICATTONS

1.- Procédé de réalisation d'un Joint (25,
26°) en une matiére plastique durcissable solidaire
d”une partie au moins de la périphérie d’un vitrage (5,
5°) minéral ou organique par injection de la matiére
plastique & 1 état fluide dans 1 empreinte d’un moule
(2, 3, 2°, 3°) fermé en matiére souple, dans lequel est
placé le bord du vitrage (5, 5°), la matiére plastique
étant injectée dans le moule & l1°état inerte puis acti-
vée par un rayonnement électromagnétique & haute, & trés
haute ou & ultra haute fréquence, caractérisé par le
fait que le Jjoint comporte en outre un insert (22, 227,
27) mis en place dans 1l empreinte (6, 87) du moule avant
1" injection de la matiére plastique, cette injection et
le durcissement ultérieur de la matiére plastique étant
effectués & 1l intérieur de 1l empreinte (8, 67) du moule
dans laguelle sont disposés, pendant ces opérations, le
bord (5a, 5°a) du vitrage et 1l insert (22, 227, 27) dans
leur position relative définitive sur le vitrage &
1"état élaboré.

2.- Procédé suivant la revendication 1, carac-—
térisé par 1le fait que 1l insert (22, 227 ) comporte une
partie en saillie gui est engagée lors de la mise en
place de 1l insert dans 1l empreinte (6, 67) du moule,
dans une ouverture (21, 21°) d’une paroi de l empreinte
(6, 87).

3.—- Proceédé suivant 1l une quelcongue des
revendications 1 et 2, caractérisé par le fait que
1’insert (22) comporte au moins un dispositif d ancrage
(23) placé en saillie & 1l intérieur de l empreinte (6)
du moule, lors de la mise en place de l insert avant
1’injection de la matiére plastique.

4.- Procédé suivant 1 une quelcongue des
revendications 1 & 3, caractérisé par le fait gque 1l em—

preinte (6, 8°) du moule est délimitée par des parois
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(2, 3, 2°, 3°) en une matiére souple et élastigue telle
gu’un élastomére de silicone.

5.~ Procédé suivant 1 une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé par le fait gue le
vitrage (5) est un vitrage galbé dont la hauteur de
fléche est supérieure & 3 mm.

6.—- Procédé suivant 1 'une guelcongue des
revendications 1 & 5, caractérisé par le fait que 1 in-
sert (22) est constitué par un jonc décoratif.

7.- Procédé suivant 1 une guelcongue des
revendications 1 & 5, caractérisé par le fait que 1 in-
sert est constitué par un tube ou élément creux (227)
permettant le passage de cdbles électrigues dans le
joint (25°) du vitrage (57) ou le passage d’un liguide
dans le joint (25°) jusgu’en un point défini du vitrage
(57).

8.—- Procédé suivant 1l’'une quelconque des
revendications 1 & 7, caractérisé par le fait gue la
matiére plastigue injectée pour constituer le joint (25,
257) est un plastisol PVC.

9.—- Procédé suivant 1 une gquelcongque des
revendications 1 & 8, dans lequel la cavité du moule (86,
8°) est délimitée par deux éléments de moule (2, 27, 3,
3°) caractérisé par le fait gqu’on exerce une force de
fermeture comprise entre 1 et 3 tonnes entre les élé-
ments de moule (2, 27, 3, 37) délimitant 1l empreinte (86,
8°) du moule, pendant 1l injection et 1le durcissement de
la matiére plastique.

10.- Procédé suivant 1 'une quelcongue des
revendications 1 & 9, caractérisé par le fait gue le
temps d injection de la matiére plastique dans 1 em-
preinte (8, 8°) du moule est compris entre 20 et S0
secondes.

11.- Procédé suivant 1l une quelcongue des

revendications 1 & 10, caractérisé par le fait que la
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matiére plastique du Jjoint (25, 25°) est activée par un
rayonnement & haute freéquence.

12.- Procédé suivant la revendication 11,
caractérisé par le fait que le rayonnement électromagné-—
tigue a une fréguence de 27,12 MH=z.

13.- Procédé suivant 1 une quelcongue des
revendications 1 & 10, caractérisé par le fait que la
matiére plastigue constituant le Jjoint (25, 257) est
activée par un rayonnement de type micro-ondes.

14.- Procédé suivant la revendication 13,
caractérisé par le fait gque le rayonnement micro-ondes a
une fréquence voisine de 2450 MHz.

15.- Dispositif pour la réalisation d’un joint
en matiére plastigue durcissable solidaire d’une partie
au moins de la périphérie d’un vitrage (5), par moulage
de la matiére plastigue & 1 état fluide autour du vitra-
ge pour constituer le Jjoint et durcissement du joint
moulé sur le vitrage, comportant‘un moule (1) en deux
parties (2, 3, 2°, 3°) ménageant entre elles dans leur
position de fermeture un espace libre comportant une
partie centrale (4) pour recevoir le vitrage (5, 57) et
une partie périphérique (8, 6°) constituant 1l empreinte
de moulage du joint (25, 25°), caractérisé par le fait
gqu’un insert (22, 22°, 27) est fixé sur 1l une au moins
des parois (B8a, 8°a, 6b; 6°b) des parties (2, 3, 27, 37)
du moule (1) délimitant 1l empreinte de moulage (6, 67),
de maniére & présenter une partie en saillie vers 1 in-
térieur de 1l empreinte (6, 6°) du moule.

16.- Dispositif suivant la revendication 15,
caractérisé par le fait gque 1l une au moins des parois
(6a, 68”a, B6b, 8°b) de 1l une des deux parties (2, 3, 27,
3°) du moule (1) comporte wune cavité (21, 21°) pour
1°’engagement d une partie en saillie d’un insert (22,
22°) et la fixation de cet insert sur la paroi (6a, 67a,

8b, 6°b) correspondante.
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17.- Dispositif suivant 1 une guelcongue des
revendications 15 et 16, caractérisé par le fait que les
deux parties (2, 3. 27, 3°) du moule (1) délimitant
entre elles un espace libre comportant & sa périphérie
l’empreinte de moulage (8, 6°) sont réalisées en un
élastomére de silicone vulcanisé.

18.- Vitrage en particulier pour véhicule
automobile, comportant une vitre en verre transparent,
minéral ou organigue (5, 5°) et un joint en matiére
plastique (25, 25°) solidaire d une partie au moins de
la périphérie de la vitre (5, 5°) réalisé par moulage &
1°état fluide en contact avec le bord de 1la vitre (5,
5°) et durcissement par un rayonnement électromagnéti-
que, caractérisé par le fait gue 1la vitre (5, 57) est
galbée et présente une fléche au moins égale & 3 mm et
gue le Jjoint en matiére plastigue (25, 257) solidaire
de la périphérie de 1la vitre (5, 5°) renferme au moins
un insert (22, 227, 27).

19.- Vitrage suivant la revendication 18,
caractérisé par le fait que 1l insert est constitué par
un jonc décoratif (22) présentant une surface apparente
visible sur une des faces du joint (256).

20. Vitrage suivant la revendication 18,
caractérisé par le fait gue 1l insert (22°) est constitué
par un conduit ou corps creux (227).

21.- Vitrage suivant la vrevendication 20,
caractérisé par le fait gque le conduit ou corps creux
(22°) est utilisé pour le passage de cédbles d alimenta-
tion électrigque.

22 .- Vitrage suivant la revendication 20,
caractérisé par le fait que le conduit ou corps creux
(22°) constitue un tube d’alimentation en liquide de
lavage du vitrage.

23.—- Vitrage suivant la revendication 20,
caractérisé par le fait que 1l insert (27) est constitué
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par une vis dont une partie filetée est en saillie vers

1l extérieur par rapport au joint (25°) du vitrage.



PLuaeol
2657308

1
-

NN TN

N\ RS

N\

AN N

NeEs e\ A

&/,6a)5 /5 \//5/1}6 7 2 T4
\N i /24, A
< AN 717

N "2’%"\“{5\\‘ ¢4 Y
N AN SRzl
OSANTRR e ORI

3
FIG3 FIG.2




REPUBLIQUE FRANCAISE 2657308
—_— Ne d’emt'ggi;tlremem
. nation:
INSTITUT NATIONAL RAPPORT DE RECHERCHE
PROPRIETECII\?DUSTRIELLE établi sur la base des derniéres revendications FR 9000055
déposées avant le commencement de la recherche FA 438003
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS f::g:fggi“ns
Catégorie Citation du dg;ul;:l;& ;v;z :tl;gieﬁgn’ en cas de hesoin, :; ;; in:l?gande
Y |PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, vol. 13, no. 1-4,5-7
122 (M-807)[3470], 27 mars 1989; & ,9-14,
JP-A-63 297 009 (HASHIMOTO FORMING CO., 17-20
LTD) 05-12-1988
* En entier; en particulier figures 6,7
*
X |IDEM 15-16
Y |PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, vol. 12, no. 1-4,9~
274 (M-725)[3121], 29 juillet 1988; & 14,17,
JP-A-63 57 213 (NISSAN MOTOR CO., LTD) 23
11-03-1988
* En entier *
X IDEM 15-16
Y |FR-A-2 251 421 (FLACHGLAS 1~7,9-
AKTIENGESELLSCHAFT DELOG-DETAG) 14,17-
* Page 6, lignes 3-11; page 22, lignes 20,23
4-25; revendications, en particulier DOMAINES TECHNIQUES
revendications nos. 2-3,16-18,37; RECHERCHES (Int. CL5)
figures, en particulier 3,5,6-10 *
— B 29 C
A |EP-A-0 127 546 (SAINT-GOBAIN VITRAGE) 1-3,8, | B60J
* Page 6, lignes 9-17; revendications; 15,16,
figures * 18
A |EP-A-0 122 545 (COMIND SpA) 1-3,15,
* Revendications; figures, en 16,18
particulier 2b *
D,A |FR-A-2 627 721 (AUTOMOBILES PEUGEOT ET
AUTOMOBILES CITROEN)
Date d’achévement de Ia recherche Examinatear
g 11-09-1920 MOLTO PINOL F.J.
5 CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe 4 la base de I'invention
o E : document de brevet hénéficiant d’une date antérieure
X : particuliérement pertinent 4 lui seul 4 Ia date de dépdt et qui n"a été publié qu'a cette date
% Y: pa:ncgheremel:tdpe;tmegt en c;:mblga.lsun avec un de dépot ou qu'a une date postérieure.
% A: ;!elx;iiegtc ‘:‘xn;’eer:lcoztraerg’an;emct?inésg ?;;g revendication B. ;ltt: :::rs ({?agf::nrgiesons
= ou arriére-plan technologique général
<] O : divulgation non-écrite & : membre de la méme famille, document correspendant
& P : document intercalaire




