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PROCEDE DE FABRICATION D’UN ELEMENT D’ETANCHEITE COMPORTANT UN JOINT ELASTIQUE ET UNE

BANDE TELLE QU’UNE BANDE ADHESIVE.

@ L'invention concerne un procédé de fabrication d’un
elément d’étanchéité (1, 50) en un premier matériau pré-
sentant une région (5) recouverte d'une bande (50) com-
portant un deuxiéme matériau différent du premier maté-
riau, le deuxiéme matériau présentant une température de
dégradation inférieure a la température a laquelle un traite-
ment du premier matériau doit étre effectué pour conférer
au joint élastique (1) une forme permanente au moins dans
une zone formant une courbe.

Selon l'invention, il comporte les étapes suivantes:

a) disposer ladite bande (50) sur ladite région (5) du joint
élastique (1),

b) déformer de maniére permanente ladite zone formant
une courbe (14) par chauffage du joint élastique (1) dans
ladite zone pendant une durée déterminée, tout en refroi-
dissant localement ladite bande (50) de maniére a la main-
tenir en dessous de sa température de dégradation.
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN ELEMENT
D'ETANCHEITE COMPORTANT UN JOINT ELASTIQUE ET
UNE BANDE TELLE QU'UNE BANDE ADHESIVE

La présente invention a pour objet un procédé
de fabrication d'un élément d'étanchéité comportant un
joint élastique en un premier matériau, présentant une
région recouverte d'une bande comportant un deuxiéme
matériau différent du premier matériau, le deuxiéme
matériau présentant une température de dégradation
inférieure a la température a laquelle un traitement du
premier matériau doit étre effectué pour lui conférer une
forme permanente dans une zone formant une courbe.

On connait, dans le domaine de la construction
automobile, des joints élastiques de portiéres des
véhicules et destinés a assurer 1'étanchéité de celles-
ci, a l'eau, a la poussiére, ainsi qu'au bruit et qui
sont montées soit sur le contour de la carrosserie, soit
sur la porte elle-méme. Pour certains types de joints, il
est prévu de munir le joint d'une bande adhésive double-

face qui est fixée sur le joint et qui permet A& son tour
une fixation du Jjoint sur la portiére ou sur la
carrosserie.

Les procédés connus de fabrication de tels
joints mettent en oeuvre une étape de moulage par
injection qui permet de conférer au joint une forme qui
suit le contour de la portiére du véhicule. Ces joints
sont donc fabriqués a partir de pieces de forme qui sont
vulcanisées pour obtenir le contour désiré. Etant donné
que les matériaux qui constituent les bandes adhésives
double-face, a savoir celui du support qui les constitue
(en général une mousse acrylique) et/ou les revétements
de colle ne sont pas susceptibles de supporter les
températures de vulcanisation du joint sans dégradation,
on est obligé de mettre en place la bande adhésive aprés

la mise en forme du joint élastique, ce qui implique une
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étape supplémentaire qui est cofiteuse puisqu'elle doit
étre réalisée sur un joint déja découpé a la longueur et
préformé.

La présente invention a pour objet un procédé
de fabrication d'un élément d'étanchéité comportant un
joint élastique et une bande telle qu'une bande adhésive
double-face, et qui permette la mise en place de cette
bande avant toute opération de mise en forme du joint, et
de préférence avant toute opération de découpe du joint
s'il est fabriqué en continu, en particulier par
extrusion.

L'invention concerne ainsi un procédé de
fabrication d'un élément d'étanchéité comportant un joint
élastique en un premier matériau et une bande recouvrant
une région dudit Jjoint, ladite bande comportant un
deuxiéme matériau différent du premier matériau, le
deuxiéme matériau présentant une température de
dégradation inférieure a la température a laquelle un
traitement du premier matériau doit étre effectué pour
conférer au joint élastique une forme permanente au moins
dans une zone formant une courbe caractérisé en ce qu'il
comporte les étapes suivantes

- a) disposer ladite bande sur ladite région
du joint élastique,

- b) former de maniére permanente ladite zone
formant une courbe par chauffage du joint élastique dans
ladite zone pendant une durée déterminée, tout en
refroidissant localement ladite bande de maniére a 1la
maintenir en dessous de sa température de dégradation.

I1 est avantageux que le joint élastique soit
fabriqué par extrusion et le procédé comporte alors,
entre l'étape a et l'étape b, une étape intermédiaire a'
de découpe de 1'élément d'étanchéité a une longueur
donnée. En d'autres termes, ladite bande peut étre ainsi
déposée en continu sur 1le joint élastique qui est
fabriqué par extrusion et qui, en particulier, peut étre
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soumis, de maniére connue en soi, A une étape de
vulcanisation suivie d'un refroidissement, ladite pose de
la bande pouvant alors intervenir aprés cette étape de
refroidissement du joint extrudé et vulcanisé.

Le premier matériau est de préférence un
élastomére réticulé tel que 1'EPDM, vulcanisé avant
1'étape a.

Dans le cas d'un joint de portiére
d'automobile, le joint élastique est en général un joint
tubulaire, et dans ce cas, il est avantageux, selon
1'invention, que, lors de l'étape b, l'intérieur du joint
tubulaire soit mis en pression de maniére a éviter un
aplatissement du joint tubulaire dans ladite zone formant
une courbe. Cette mise en pression permet aux contours

extérieurs du Jjoint tubulaire de se rapprocher du
dispositif de chauffage ou de se plagquer contre lui, ce
qui améliore en outre les échanges thermiques.

Les joints de portiéres automobile comportent
en général une lévre qui forme un prolongement par
rapport a la région centrale du joint élastique qui est,
dans le cas d'espece, tubulaire, mais qui, suivant
l'invention pourrait avoir tout autre forme appropriée.
Dans le cas d'un joint élastique a lévre, 1l est
avantageux que, lors de l'étape b, le joint soit maintenu
par ladite levre dans un dispositif effectuant ledit
refroidissement local de la bande, ledit maintien étant
de préférence obtenu en écartant la lévre du reste du
joint élastique dans ladite zone formant une courbe, ce
qui permet en particulier une meilleure séparation
thermique entre la lévre recouverte de la bande adhésive.
L’'ensemble constitué de la lévre et de la bande rapportée
sur celle-ci présente un profil allongé formant une
ailette favorable au refroidissement, alors que la région
centrale du Jjoint élastique, par exemple de forme
tubulaire, est plus massive et présente une inertie

thermique nettement plus importante.
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Selon 1'invention, il peut @&tre également
prévu qu'aprés l'étape b, une étape de refroidissement,
notamment par air soit réalisée.

L’'invention concerne également un dispositif
pour la mise en oeuvre du procédé tel que défini ci-
dessus caractérisé en ce qu'il comporte :

- une paire de mAchoires chauffantes
permettant de conformer selon une courbe, une zone d'un
joint élastique, et de 1lui conférer une déformation
permanente par chauffage pendant une durée déterminée,

- un dispositif de refroidissement en contact
thermique avec une bande dont est revétue une région du
joint élastique, et propre a maintenir cette bande a une
température inférieure a sa température de dégradation.

Selon une variante, le joint élastique est un
joint tubulaire et le dispositif comporte un moyen pour
mettre l'intérieur du joint élastique sous pression de
maniére a plaquer, dans ladite zone, l'extérieur du joint
élastique contre les parois intérieures des michoires
chauffantes.

Selon un mode de réalisation préféré
correspondant au cas ou le joint comporte une levre, le
dispositif de refroidissement comporte deux piéces
plaquées l'une contre l'autre et dont l'une comporte un
circuit de refroidissement jouxtant la bande et dont
l'autre comporte un prolongement venant se loger entre la
lévre et le reste de ladite zone du joint élastique.

Selon 1'invention, le dispositif peut
comporter un moyen pour faire circuler un fluide de
refroidissement propre a assurer un refroidissement du
joint postérieurement a l'action des machoires
chauffantes.

D'autres caractéristiques et avantages de
1'invention apparaitront mieux a la 1lecture de 1la
description qui va suivre, en 1liaison avec les dessins

annexés dans lesquels
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- les figures la et 1b représentent
respectivement en vue de dessus et en vue latérale un
dispositif préféré pour la mise en oeuvre du procédé
selon 1'invention ;

- les figures 2a et 2b représentent
respectivement en coupe, un élément d’étanchéité
comportant un joint élastique tubulaire a levre, la lévre
étant recouverte d'une bande adhésive double-face, et la
figure 2b représentant schématiquement un joint
d'étanchéité conformé selon le contour d'une portiére
d'automobile,

- la figure 3 représente la mise en oeuvre
préférée de 1'étape b de 1l'invention,

- et la figure 4 représente une mise en oeuvre
préférée de 1l'étape ¢ de 1l'invention.

Selon les figures la et 1lb, une installation
pour la mise en oeuvre du procédé selon 1'invention
comporte une installation de chauffage 10 présentant deux
machoires chauffantes 11 et 12, fonctionnant par exemple
par chauffage électrique et permettant de chauffer
pendant une durée déterminée une zone 14 d'un joint
élastique 1, cette zone formant une courbe dont le
contour est fixé par la forme de canaux complémentaires
des machoires 11 et 12 qui viennent ensérer le joint dans
sa région centrale qui peut étre, comme dans l'exemple de
la figure 2a, une région tubulaire 2 pourvue d'une
ouverture centrale 3. L'installation comporte également
deux pieéces 41 et 42 comportant des contours extérieurs
43, 44 formant un gabarit de montage de 1'élément
d'étanchéite prédécoupé dont les extrémités s'engagent
dans une installation 20 de percage destinée a percer les
deux trous d'évacuation d'eau 21 et 22 en bas de portieére
comme représenté a la figure 2d.

Le dispositif 10 pourvu des machoires
chauffantes 11 et 12 permet de déformer de maniere
permanente 1'élément d'étanchéité 1 dans une zone 14
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correspondant a 1l'arc de cercle représenté par C a la
figure 2b et correspondant au coin supérieur arriére
d'une portiére avant d'un véhicule. On comprendra bien
entendu que selon 1l'invention, le procédé peut étre mis
en oeuvre pour réaliser simultanément ou successivement
la déformation de plusieurs zones telles que 14.

Le dispositif selon 1'invention comporte
également un ou plusieurs dispositifs de refroidissement
51, 52 par exemple des dispositifs de refroidissement par
air, permettant un refroidissement progressif et contrdlé
apres l'opération de déformation permanente réalisée dans
1'installation 10.

Dans l'exemple représenté, deux dispositifs de
refroidissement 51 et 52 sont disposés symétriquement de
part et d'autre des dispositifs de chauffage 10 de
maniére a tenir compte de la dissymétrie entre les joints
de portiere droite, auxquels correspond le dispositif de
refroidissement 51, et aux joints de portiére gauche,
auxquels correspond le dispositif de refroidissement 52.

Les étapes de chauffage et de refroidissement
selon l'invention seront maintenant expliqués plus avant
dans un mode de réalisation préféré correspondant au cas
d'un joint tubulaire 1 a lévre équipé d'une bande
adhésive double face 50 formant 1'élément d'étanchéité
représenté a la figure 2a. Dans celui-ci, une zone 4
forme jonction entre le corps central tubulaire 2 et la
lévre 5 sur la surface extérieure 9 de laquelle est collé
un cdté de 1l'adhésif double face 50. La lévre 5 présente
une extrémité 8 qui est recourbée vers l'extérieur et a
la naissance de 1laquelle fait face un Dbourrelet
d'étanchéité 7 disposé a l'entrée de 1l'espace 6 qui
sépare la lévre 5 du corps tubulaire central 2. On
rappelera que, lors du montage dans une portiére
d'automobile, un profil métallique de 1la porte est
introduit dans l'espace 6, 1l'élément d'étanchéité étant
collé a la portiére par l'autre cdété de 1'adhésif double-
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Selon la figure 3, le dispositif 10 comporte
deux mdchoires complémentaires respectivement inférieure
11 et supérieure 12 qui viennent s'appliquer 1'une contre
l'autre sur une face plane 14 et qui viennent ensérer le
corps central 2 du joint tubulaire 1. La lévre 5 et la
bande adhésive 50 sont emprisonnées dans le dispositif de
refroidissement 30 lequel comporte une piéce principale
33 pourvue d'une ouverture 34 destinée a la circulation
d'eau de refroidissement et qui longe un bord 37 courbe
qui est en contact avec la bande adhésive 50 laquelle est

S

bien entendu & ce stade revétue d'une pellicule de
protection. Le bord 37 se prolonge vers le haut sur le
dessin par une protubérance 35 s'étendant en direction de
la région de transition 4 du joint 1 pour définir une
butée mécanique. Une contre-piéce 32 portant par la face
plane 31 sur la piéce principale 33 présente un profil 39
raccordé a angle droit en 38 et qui vient se loger dans
l'espace 6 situé entre la levre 5 et le corps 2 du joint.
De cette fagon, 1l'élément d'étanchéité 1 est maintenu
mécaniquement dans le dispositif de refroidissement 30 et
d'autre part la levre 5 est écartée du corps 2 du joint.

Lors de 1l'étape de chauffage conduisant a
l'obtention d'une déformation permanente a la région de
courbe 14, par exemple a 250°C pendant 4 minutes pour un
joint en EPDM pré-vulcanisé, la circulation d'eau dans
1'ouverture 34 permet de refroidir localement la bande 50
et éventuellement 1la lévre 5 laquelle, par sa forme
d'ailette est propice aux échanges thermiques. D'autre
part, l'écartement procuré par le profil 39 de la piéce
32, laquelle est de préférence en matériau thermiquement
isolant, permet de découpler thermiquement le corps 2 du
joint élastique qui est chauffé et la bande 50 qui est
refroidie.

La figure 4 correspond a 1l'étape ultérieure c
au cours de laquelle le corps 2 du joint qui était
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chauffé lors de 1'étape précédente est refroidi par air
par exemple pendant une minute par circulation d'air a
20°C. L'élément d'étanchéité 1 reste dans cette étape
emprisonné dans le dispositif de refroidissement 30 dans
lequel on continue a faire circuler de l'eau dans le
conduit 34, dans la mesure ou il ait besoin d'éviter une
augmentation de température intempestive de la lévre 5
qui pourrait se communiquer a la bande 50.

Au cours de cette étape de refroidissement, le
corps 2 du joint élastique est disposé dans un espace 58
alimenté en air de refroidissement par des ouvertures 57,
compartiment 58 présentant dans sa partie supérieure sur
le dessin une fente horizontale 59 permettant
1l'évacuation de l'air et donc une circulation propice au

refroidissement. Plus particuliérement, le dispositif de

refroidissement 51, 52 présente une région de base 54
dans laquelle sont ménagées une ou plusieurs ouvertures
57, et une paroi verticale 55 perpendiculaire a 1la
précédente qui se prolonge vers 1'intérieur par une paroi
supérieure 56 dans laquelle sont ménagées également une
ou plusieurs ouvertures d'alimentation 57 et dont
l'extrémité 60 vient surplomber la face supérieure de la
piece 33 en laissant subsister la fente 59 précitée.

Au cours de 1l'étape de chauffage représentée a
la figure 3, et selon un mode préféré, on insuffle de
1l'air sous pression dans 1l'ouverture tubulaire 3 du corps
2 du Jjoint élastique 1 de maniére & compenser
l'aplatissement de celui-ci résultant de sa conformation
pour une région courbée telle que la courbe 14. En outre,
dans le cas ou le chauffage s'effectue par des michoires
enserrant étroitement le corps 2 du joint, cette pression
permet d'appliquer la face externe de celui-ci contre les
profils complémentaires respectivement 15 et 16 des
machoires 11 et 12, ce qui améliore 1les échanges
thermiques.

En outre, cette mise sous pression pourrait
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avantageusement s'accompagner de circulation d'air chaud
dans 1l'ouverture 3, favorable a la mise en température
homogene du corps 2.

On va maintenant décrire, a titre d'exemple,
un procédé de fabrication d'un élément élastique 1
comportant un joint élastique en élastomére EPDM par
exemple en caoutchouc mou ou en caoutchouc tendre, et
comportant une bande adhésive 50.

Dans une premieére étape, le joint élastique 2,
4, 5 est extrudé puis vulcanisé en continu par exemple
par UHF, puis est refroidi et, toujours en continu, 1la
bande adhésive 50 est collée sur la face externe 9 de la
lévre 5.

Dans une étape ultérieure et apres
refroidissement complet, 1'élément d'étanchéité est
découpé a la longueur désirée dans une machine
automatique connue en soi.

Ensuite, 1l'élément d'étanchéité 1 est monté en
boucle sur la machine représentée aux figures la et 1b,
les extrémités libres s'engageant dans le dispositif de
percement 20. On réalise tout d'abord 1'étape de
chauffage selon la procédure décrite en rapport avec la
figure 3. Pendant cette étape de chauffage, on réalise le
percement des ouvertures d'évacuation d'eau 21 et 22 qui,
1'élément d'étanchéité une fois monté sur la portiere,
sont situées sur le bord inférieur de celle-ci.

Ensuite, 1'élément d'étanchéité (1, 50) qui
est toujours emprisonné dans le dispositif 30 au niveau
de la courbe 14 a confectionner, est déplacé vers 1l'une
des installations 51 et 52 en vue de réaliser 1'étape de
refroidissement décrite en rapport avec la figure 4.

Le procédé décrit ci-dessus concernait le cas
d'un joint pré-vulcanisé. L'invention s'applique
également au cas de joints non encore vulcanisés, par
exemple de joints composites, dans 1lesquels seule 1la
région de corps 2 nécessite une vulcanisation, alors que
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la leévre S5 est en un matériau différent ne nécessitant
pas de vulcanisation. La vulcanisation de la région 2

s'effectue alors au cours de 1'étape b.
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REVENDICATIONS
1. Procédé de fabrication d'un élément

d'étanchéité comportant un joint élastique en un premier
matériau et une bande recouvrant une région dudit joint,
ladite bande comportant un deuxiéme matériau différent du
premier matériau, le deuxiéme matériau présentant une
température de dégradation inférieure & la température a
laquelle un traitement du premier matériau doit é&tre
effectué pour conférer au joint élastique une forme
permanente au moins dans une zone formant une courbe
caractérisé en ce qu'il comporte les étapes suivantes :

a) disposer ladite bande (50) sur ladite
région (5) du joint élastique (1),

b) déformer de maniére permanente ladite zone
formant une courbe (14) par chauffage du joint élastique
(1) dans ladite zone pendant une durée déterminée, tout
en refroidissant localement ladite bande (50) de maniére
a la maintenir en dessous de sa température de
dégradation.

2. Procédé selon la revendication 1
caractérisé en ce que le joint élastique (1) est fabriqué
par extrusion et en ce qu'il comporte, entre l'étape a et
l'étape b, une étape intermédiaire a', de découpe de
1'élément d'étanchéité (50) a une longueur donnée.

3. Procédé selon une des revendications 1 ou 2
caractérisé en ce que ledit premier matériau est un
élastomére réticulé, tel que 1'EPDM, vulcanisé avant
1'étape a.

4. Procédé selon une des revendications 1 a 3
caractérisé en ce que la bande (50) est une bande
adhésive double face.

5. Procédé selon une des revendications
précédentes caractérisé en ce que le joint élastique (1)
est un joint tubulaire.

6. Procédé selon la revendication 5

caractérisé en ce que, lors de 1l'étape b, 1l'intérieur (3)
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du joint tubulaire (1) est mis en pression de maniére a
éviter un aplatissement du joint tubulaire (1) dans
ladite zone formant une courbe (14).

7. Procédé selon une des revendications
précédentes caractérisé en ce que ladite région du joint
élastique (1) est une lévre (5).

8. Procédé selon la revendication 7
caractérisé en ce que, lors de l'étape b, le joint (1)
est maintenu par ladite lévre (5) dans un dispositif
effectuant ledit refroidissement local de la bande (50).

9. Procédé selon la revendication 8
caractérisé en ce que ledit maintien est obtenu en
écartant la lévre (5) du reste du joint élastique (1)
dans ladite zone formant une courbe (14).

10. Procédé selon l'une des revendications
précédentes caractérisé en ce qu'il comporte, aprés
l'étape b, une étape ¢ de refroidissement du joint (1)

par circulation d'un fluide.
11. Dispositif pour la mise en oeuvre du
procédé selon une des revendications précédentes

caractérisé en ce qu'il comporte
- une paire de machoires chauffantes (11, 12)

permettant de conformer selon une courbe, une zone (14)
d'un joint élastique (1), et de 1lui conférer une
déformation permanente par chauffage pendant une durée
déterminée,

- un dispositif de refroidissement (30) en
contact thermique avec une bande (50) dont est revétue
une région (5) du joint élastique (1), et propre a
maintenir cette bande (50) a une température inférieure a
sa température de dégradation.

12. Dispositif selon 1la revendication 11
caractérisé en ce que le joint élastique (1) est un joint
tubulaire et en ce qu'il comporte un moyen pour mettre
l'intérieur (3) du joint élastique (1) sous pression de
maniére a plaquer, dans ladite zone, l'extérieur du joint
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élastique (1) contre les parois intérieures des maAchoires
chauffantes (11, 12).

13. Dispositif selon une des revendications 11
ou 12 caractérisé en ce que le joint (1) comporte une
lévre (5) et en ce que le dispositif de refroidissement
comporte deux pieces (32, 33) plaquées 1l'une contre
1'autre, dont 1'une comporte un circuit de
refroidissement (34) jouxtant la bande (50) et dont
l'autre comporte un prolongement (39) venant se loger
entre la levre (5) et le reste de ladite zone (14) du
joint élastique (1).

14. Dispositif selon une des revendications 11
a 13 caractérisé en ce qu'il comporte un moyen pour faire
circuler un fluide de refroidissement propre a assurer un
refroidissement du joint (1) postérieurement a l'action

des michoires chauffantes (11, 12).
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