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(57) Abrege(suite)/Abstract(continued):
dudit vitrage en matiere plastigue est Introduite dans une cavité de moulage dans laguelle au moins une piece rapportée (2)

ferromagnetique, telle qu'un enjoliveur, a préalablement étée positionnee, caractérisé en ce gue ladite piece rapportee (2) est
maintenue dans ladite cavite de moulage (5) pendant l'introduction de ladite matiere plastigue par au moins un aimant (40) qui est
mobile entre deux positions, une position active A dans laguelle il exerce une force d'attraction sur ladite piece rapportee (2) a
travers la surface interne de la cavite de moulage et une position Inactive | dans laguelle Il n‘exerce pas de force d'attraction sur

ladite piece rapportée (2).
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(57) Abstract : The invention relates to a method for moulding a profiled bead (3), i particular along the periphery of a window
(4), or moulding a window made from plastic, in which a plastic material forming the profiled bead (3) or the plastic window 1is
mmtroduced into a mould cavity in which at lest one ferromagnetic insert (2), such as a trim, has been placed. The mvention 1s
characterised in that the insert (2) 1s held i place in the mould cavity (5) during the mtroduction of the plastic material by means
of at least one magnet (40) which can move between two positions, namely: an active position, A, in which it exerts a force of
attraction on the msert (2) through the mner surtace of the mould cavity, and an inactive position, I, in which 1t does not exert a
force of attraction on the msert (2).
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TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, Publiée :

ML, MR, NE, SN, TD, TG). — avec rapport de recherche internationale (Art. 21(3))

L'invention se rapporte a un procédé de moulage d'un cordon profilé (3) en particulier a la périphérie d'un vitrage (4) ou de
moulage d'un vitrage en matiere plastique, dans lequel une matiere plastique constitutive dudit cordon profile (3) ou
respectivement dudit vitrage en maticre plastique est introduite dans une cavit¢ de moulage dans laquelle au moins une picce
rapportee (2) terromagnetique, telle quun enjoliveur, a préalablement ¢té positionnée, caractérise en ce que ladite piece rapportee
(2) est mamtenue dans ladite cavite de moulage (5) pendant I'imtroduction de ladite matiére plastique par au moins un aimant (40)
qui est mobile entre deux positions, une position active A dans laquelle 1l exerce une force d'attraction sur ladite piece rapportée

(2) a travers la surface iterne de la cavite de moulage et une position mactive I dans laquelle 1l n'exerce pas de force d'attraction
sur ladite piece rapportee (2).
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PROCEDE DE MOULAGE D’UNE PIECE EN MATIERE PLASTIQUE AVEC
UNE PIECE RAPPORTEE METALLIQUE MAINTENUE PAR
AIMANTATION, DISPOSITIF DE MOULAGE ET UTILISATION D’UN
AIMANT POUR LA FIXATION DE LADITE PIECE RAPPORTEE

La présente mnvention se rapporte au domaine du moulage de picces pour la
ré¢alisation de vitrage.

La présente invention se¢ rapporte plus particulicrement a la rcalisation de
cordons profilés sur des vitrages par moulage ou a la réalisation de vitrages en maticre
plastique (par exemple en polycarbonate).

Elle concerne plus particulicrement un proced¢ de moulage d’un cordon
profil¢ en particulier a la périphérie d’un vitrage ou de moulage d’un vitrage en maticre
plastique, dans lequel une matiere plastique constitutive dudit cordon profile ou
respectivement dudit vitrage en maticre plastique est introduite dans une cavité de
moulage dans laquelle au moins une picce rapportée ferromagnétique, telle qu’un
enjoliveur, a pré¢alablement ¢te positionnge.

L’art antéricur connait de la demande internationale de brevet N°
WO 2007/018042 un systeme de fixation d’une piece rapportee metallique utilisant un
clectro-aimant pour la retenue de la picce rapportée lors de la fermeture du moule et lors
du moulage.

Ce systeme est onc¢reux a fabriquer et a utiliser car i1l necessite un pilotage de

[’alimentation ¢lectrique de 1’¢lectro-aimant.

Le but de l'invention est de pallier les inconvenients de 1’art antéricur en
proposant un systeme de retenue d’une picce rapportee metallique lors du moulage d’un
cordon profil¢ qui est sitmple, peu onc¢reux a fabriquer et peu onéreux a utiliser.

Un autre but de I'mnvention est de permettre de retenir la picce rapportee a
travers la paro1 de la cavit¢ de moulage, sans avoir a ménager de zone particulicre et
sans devoir utiliser de jomnt en surface de la cavité de moulage.

La présente invention se rapporte ainsi dans son acception la plus large a un
procéde de moulage d’un cordon profil¢ en particulier a la périphérie d’un vitrage ou de
moulage d’un vitrage en maticre plastique, selon la revendication 1. Selon ce procede,

unc maticre plastique constitutive dudit cordon profil¢ ou respectivement dudit vitrage
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en maticre plastique est mtroduite dans une cavit¢ de moulage dans laquelle au moins
une picce rapportée ferromagnétique, telle qu’un enjoliveur, a préalablement ¢&te
positionn¢e, ¢t ladite picce rapportée est maintenue dans ladite cavit¢ de moulage
pendant |'introduction de ladite maticre plastique par au moins un aimant qui est mobile
entre deux positions, une position active A dans laquelle 11 exerce une force d’attraction
sur ladite picce rapportée a travers la surface interne de la cavité de moulage et une
position mactive I dans laquelle 11 n’exerce pas de force d’attraction sur ladite picce
rapportee.

Au sens de la présente invention, on entend comme habitucllement par
« ferromagnétique », la propricté qu'ont certains ¢léments de s'aimanter fortement sous
['eftet d'un champ magnétique extericur (¢léments a base de fer, cobalt, nickel et un
orand nombre de leurs alliages, en particulier les aciers), par opposition aux ¢léments
dits « paramagnetiques » (€léments a base d’aluminium, chrome, platine, ...) qu
subissent certes des actions de méme nature que le fer mais beaucoup moins ntenses,
ctant rappel¢ par ailleurs qu'un aimant est un corps ferromagnétique qui garde une
aimantation importante méme apres la disparition du champ extérieur (aimantation
rémanente).

De prétérence, 'aimant (ou les aimants) est (ou sont) mobile(s) entre les deux
positions active A et mactive I par un mouvement de rotation R et/ou de translation T.

Dans une¢ variante de 1'invention, plusicurs aimants sont mobiles ensembles
selon un mouvement unique.

Dans cette variante de 1’1nvention, ledit ensemble d’aimants est, de préférence,
divis¢ en deux groupes d’aimants de manicre a ce que lorsque un groupe est en position
iactive I dans laquelle 1l n’exerce pas de force d’attraction sur ladite picce rapportée
[’autre groupe exerce une force de répulsion sur ladite picce rapportee.

Dans cette variante de I'invention en particulier, ladite picce rapportée peut
ctre positionnee dans la cavite de moulage, a cheval sur une barrette paramagnétique.

Pour la mise en ceuvre du procéde selon I'imvention, I’aimant (ou les aimants)
est (ou sont), de preférence :

- positionné(s) en position active A avant le début de 1'injection de la maticre
plastique constitutive dudit cordon profil¢ ou respectivement dudit vitrage en maticre

plastique et



10

15

20

25

30

CA 02757015 2011-09-27

WO 2010/112745 PCT/FR2010/050570

3

- "aimant (ou les aimants) est (ou sont), de préfeérence, positionné(s) en
position mactive I apres la fin de 'injection de la maticre plastique constitutive dudit
cordon profil¢ ou respectivement dudit vitrage en maticre plastique.

De plus, I’aimant (ou les aimants) est (ou sont), de préference, positionne(s) en
position active A apres le positionnement de ladite piece rapportée dans la cavite de
moulage.

En outre, 'aimant (ou les aimants) est (ou sont), de prétérence, positionng(s)

en position 1nactive I avant le retrait du vitrage du moule.

La présente mnvention se rapporte ¢galement a un dispositif de moulage pour la
mise en ceuvre du procede de moulage selon I'invention, ce dispositif comportant une
cavitec de moulage comporte en deca de sa surface interne de moulage au moins un
aimant qui est mobile entre deux positions, une position active A dans laquelle 1l exerce
une force d’attraction a travers la surface mterne de la cavit¢ de moulage sur ladite picce
rapportée et une position nactive I dans laquelle 1l n’exerce pas de force d’attraction sur
ladite picce rapportee.

En outre, de préférence, le(s)dit(s) aimant(s) est (ou sont) positionné(s) sur au
mo1ns un tirorr mobile en translation T et/ou sur au moins un disque mobile en rotation
R.

La présente invention se¢ rapporte ¢galement a 1'utilisation d’au moins un

aimant mobile pour la mise en ccuvre du procéde de moulage selon I''nvention.

Avantageusement, 'invention permet de rcaliser un maintien fiable par
attraction magnetique de la picce rapportée ferromagnétique pendant le moulage a 1’aide
d’¢clements simples et peu oncreux a fabriquer et a utiliser.

Avantageusement ¢galement, I’invention permet de faciliter le démoulage de
[’ensemble qui incorpore la picce rapportée par répulsion magnétique de la picce
rapportce ferromagnétique apres le moulage.

Cette répulsion magnétique pourrait etre opérée par mouvement d’un aimant
sur lui-méme mais dans le contexte de I'invention 1l est prefére d utiliser une pluralité
d’aimants divis¢ en deux groupes de telle sorte que lorsqu’un groupe d’au moins un
aimant n’est pas en position active dans laquelle 1l(s) exerce(nt) une force d’attraction
sur ladite picce rapportce, alors 1’autre groupe d’au moins un aimant exerce une force de

répulsion sur ladite picce rapportee.
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Avantageusement en outre, cette force magnétique d’attraction ou ces forces
magnetiques d’attraction/repulsion s’exerce(nt) a travers la surface interne de la cavite
de moulage. Ainsi, 1l n’y a aucun ¢lément mobile permettant la mobilit¢ de (ou des)
aimant(s) qui soit en surface de la cavit¢ de moulage. De ce fait, I’entretien du moule est
ais¢ car 1l n’y a aucun joint dans cette zone de maintien de la picce rapportée.

Avantageusement encore, 1l n’y a pas de contact direct entre 1’aimant (ou les
aimants) et la picce rapportée, ce qui permet d’cviter la formation de marque en surface
de la picce rapportée, ainsi que la déformation de la picce rapportée.

Avantageusement enfin, 1l n’y a pas de matériel periphérique complexe (du
type générateur ¢lectrique pour €lectro-aimant) et 1l n’y a pas de probleme de dilatation
diftérenticlle (due par exemple a la chauffe d’un ¢lectro-aimant), puisqu’il n’y a pas

d’électro-aimant.

La présente 1nvention sera micux comprise a la lecture de la description
détaillée cr-apres d'exemples de réalisation non himitatifs et des figures ci-jointes :

e La figure 1 1illustre une vue en perspective d’un vitrage de véhicule
presentant un profil¢ enjoliveur fix¢ au cordon profil¢ lors du moulage de ce dernier, le
profil¢ enjoliveur et le cordon profil¢ ¢tant 1llustré en coupe en partie basse du vitrage ;

e La figure 2 1llustre une vue en coupe d’une cavite de moulage d’une
premicre variante de rcéalisation de 1'invention en position picce rapportée non
maintenue ;

o La figure 3 1llustre une vue en coupe de cavit¢ de moulage de la figure 2
en position picce rapportée maintenue ;

e La figure 4 illustre une vue en coupe d’une cavit¢ de moulage d’une
secconde variante de rcalisation de ['invention en position picce rapportée non
maintenue ;

e La figure 5 illustre une vue de dessus des aimants de la figure 4 ;

e La figure 6 illustre une vue en coupe de la cavite de moulage de la figure
4 en position picce rapportée maintenue ; ct

o  La figure 7 illustre une vue de dessus des aimants de la figure 6.

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

faciliter leur lecture.
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La figure 1 1llustre un vitrage 4 fixe d’un vehicule automobile sur la périphérie
duquel est ré¢alis¢ un cordon profil¢ 3 en un matcriau polymere souple.

Le matériau polymere constitutif du cordon profil¢ 3 peut ¢&tre un
thermoplastique (PVC, TPE, ...), un polyuréthanne ou encore un caoutchouc
synthétique du type EPDM ou toute autre maticre adequate.

Le cordon profile 3 a ¢ét¢ fabriqué par mise en ceuvre d’un procéd¢ de
fabrication appel¢ « encapsulation » car 1l comporte une ¢tape de moulage du cordon
profil¢ 3 dans un dispositif de moulage, entre deux ¢léments de moulage, un ¢iément de
moulage accueillant la face intéricure du vitrage et un ¢lément de moulage accucillant la
face extéricure du vitrage, ces deux ¢léments de moulage ¢tant refermées 1’un sur 1’autre
pendant 1’¢tape de moulage.

Sur la figure 1, le cordon profil¢ 3 est dispos¢ sur toute la peripherie du
vitrage 4 mais ce cordon profil¢ pourrait tout a fait n’€tre positionn¢ que sur une partie
de la periphérie du vitrage ou sur une partie quelconque du vitrage.

Pour am¢liorer 1’aspect esthetique du vitrage, une partie du cordon profilé 3
visible de I'extéricur du vehicule est masquée par une picce rapportée 2 constituce 1c1
d’un profile enjoliveur et qui est 1c1 dispos¢ seulement en partic basse du vitrage, mais
qui pourrait ¢galement Ctre dispos¢ sur toute la periphcérie du vitrage 4 et/ou sur une
partic quelconque du vitrage.

La picce rapportée est prefabriquee : elle a ¢t€ mise en forme préalablement a
son mtroduction dans le moule d’injection dans lequel le cordon profil¢ 3 a ¢t¢ forme.
Elle peut ¢tre en acier inoxydable magnetisable comme par exemple la nuance d’acier

S430 disponible aupres de la société Arcelor Mittal.

Le vitrage 4 peut €tre un vitrage monolithique, ¢’est-a-dire constitu¢ d’une
feuille de matiere unique, ou &tre un vitrage composite, c¢’est-a-dire constitu¢ de
plusicurs feuilles de maticre entre lesquelles est inséree au moins une couche de matiere
adh¢rente dans le cas des vitrages feuilletes, ou au moins un espace intercalaire dans le
cas des vitrages multiples (doubles vitrages, triples vitrages, ...). La (ou les) feuille(s)
de matiere peut (ou peuvent) etre mincrale(s), notamment en verre, ou organique(s),
notamment en maticre plastique.

Dans le cas d’un vitrage pour vehicule, le vitrage presente gencralement au
moins particllement a sa peripherie une bande d’ornementation, non 1illustrée 1c1. Cette

bande d’ornementation résulte en général d’un dépot d’émail, réalis¢ sur la face
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intéricure du vitrage ou sur une face intercalaire du vitrage pour les vitrages composites,
mais elle peut ¢galement résulter d’une coloration particlle et/ou péripheérique d’une

feuille de matiere utilisée. notamment d’une feuille en matiére organique.
9

Pour fabriquer le cordon profil¢ 3 par moulage, le vitrage 4 est positionn¢ dans
une partic de moule, 1c1 la partic de moule inféricure 50, puis une partic de moule
supericure 507 est refermee sur la partic de moule inféricure, afin de former dans
[’espace ferm¢ entre ces deux parties de moule une cavite de moulage 3.

Le systeme de moulage utilisé€ ic1 est a presse verticale, mais 1l est tout a fait
possible de ’adapter a une presse horizontale.

Le pourtour de cette cavité de moulage 5 est définie d’une part par la face
intéricure 51 de la partie de moule inféricure 50 et d’autre part par la face intéricure 51°
de la partic de moule supcricure 50°. Le bord du vitrage 4 pénetre dans la cavite de
moulage pour pouvoir mouler le cordon profile 3 a la peripherie du vitrage 4.

La maticre plastique constitutive du cordon profil¢ 3 est injectée dans la cavite
de moulage par I’'intermédiaire d’un orifice d’injection 6.

Avant que le moule ne soit ferm¢ et que I'injection de la maticre plastique
constitutive du cordon profilé 3 ne commence, une picce rapportee 2, telle qu’un
enjoliveur est introduite dans la partic de moule inféricure 50 et plus précis€ément dans
un creux 52 qui présente une forme similaire en négatif de la forme de la picce
rapportee.

La partic de moule supcricure 50° comporte, de préference, sur sa face
intéricure 51° une broche 7 pour le maintien provisoire de la picce rapportée 2. Ainsi,
lors de la fermeture de la partic de moule supéricure 50° sur la partic de moule
inféricure 50 la broche 7 va maintenir provisoirement la picce rapportée 2 en position
dans le creux 52.

Dans la premicre variante 1illustrée en figures 2 et 3, ['actionnement du
systeme de maintien par aimantation est opere par translation d’un tirowr 41 comportant
un aimant 40 unique alors que dans la seconde variante illustrée en figures 4 a 7,
[’actionnement du syst¢me de maintien par aimantation est opcéré par rotation d’un
disque 42 sur lui-méme, ce disque comportant 1c1 plusicurs aimants 40, 40’ ; toutefous,
le disque pourrait ne comporter qu'un seul aimant.

Par ailleurs, la premicre variante de I'invention permet d’illustrer la mise en

ccuvre de I'mvention avec attraction magnetique simple alors que la seconde variante de
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['invention permet d’illustrer la mise en ceuvre de 'invention avec attraction/répulsion
magnctiques, comme explique ci-apres.

Selon I'invention, pour réaliser une attraction simple sur la picce rapportée 2
dans ladite cavité de moulage 5 pendant I'introduction de ladite maticre plastique dans la
cavite de moulage au moins un aimant 40 est utilis¢. Cet aimant est mobile entre deux
positions : une position active A (figure 3) dans laquelle 1l exerce une force d’attraction
sur ladite picce rapportée 2 a travers la surface interne de la cavite de moulage et une
position mactive I (figure 2) dans laquelle 1l n’exerce pas de force d’attraction sur ladite
picce rapportee 2.

Pour rc¢aliser une attraction/répulsion sur la picce rapportée 2, au moins deux
aimants 40, 40’ sont positionnes avec leurs poles téte béche, de manicre a ce que dans la
position active (figure 6) du systeme de maintien par aimantation au moimns un
aimant 40, 40’ exerce une force d’attraction a travers la surface interne de la cavité de
moulage sur ladite picce rapportée 2 et que dans la position mactive (figure 4) du
systeme de maintien par aimantation 1’autre aimant (respectivement 40°, 40) exerce une
force de repulsion a travers la surface interne de la cavit¢ de moulage sur ladite picce
rapportéce 2.

Pour que la force d’attraction, voire ¢ventuellement la force de répulsion,
s’opere(nt) correctement a travers la surface interne de la cavit¢ de moulage 1l peut Etre
preférable que la matiere constitutive du moule, au moins dans cette zone ou est
positionn¢ la picce rapportée 2, ne soit pas ferromagnétique et soit ainsi
paramagnctique ; cette maticre peut Ctre par exemple [aluminium ou un alhiage
d’aluminium.

La figure 2 1llustre le moment ou, pour la premicre variante, le moule est
complctement referme et ou le systeme de maintien par aimantation selon 1’invention va
ctre actionne. Sur cette figure 2, 'enjoliveur est illustre a distance du fond 53 du creux
52 afin de bien montrer que le systtme de maintien par aimantation n’est pas encore
active. Dans la pratique, sous ’effet de la gravité, I’enjoliveur reposerait dans le fond 53
du creux 52.

On peut vorr sur cette figure 2 que le twowr 41 sur lequel est positionne
[’atmant 40 est en position ouverte : la poignée 43 du tiroir 41 fait saillie au-dela de la
partic de moule mnféricure 50 et ’aimant 40 n’est pas positionne sous le creux 32.

En figure 3, ’enjoliveur est 1llustré plaqué contre le fond 53 du creux 52 afin

de bien montrer que 'aimant 40 qui a ¢t¢ deplace par translation de la droite vers la
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gauche selon la fleche T de la figure 2 en poussant sur la poignée 43 et qui se trouve
maintenant sous le creux 52 attire ’enjoliveur sous l'effet de sa force magnétique
d’attraction.

Dans cette position active, I’aimant se trouve a une distance d d’environ 2 a 10
mm du fond 53.

Une fois le tiror fermée, 1'injection de la maticre par 'orifice d’injection 6 peut

alors commencer.

La figure 4 illustre le moment ou, pour la seconde variante, le moule est
complctement referme et ou le systeme de maintien par aimantation selon 1’invention va
ctre actionn¢. Sur cette figure 4, comme en figure 2, 'enjoliveur est 1llustré a distance
du fond 53 du creux 52 afin de bien montrer que le systeme de maintien par aimantation
n’est pas encore active.

On peut vorr sur cette figure 4 que deux aimants 40, 40° sont positionnes a une
distance d d’environ 2 a 10 mm du fond 53, sur le disque 42 qu1 est mobile en rotation
sur lui-méme selon son axe central orienté verticalement sur la figure 4 par mouvement
d’environ un tiers de tour de la poignee 43 accessible depuis 'extéricur de la partie de
moule inférieure 50.

Ces deux aimants sont s¢parcs par une barrette 54 paramagnétique en bronze
fixée dans la paro1 interne de la cavit¢ de moulage, d’une hauteur sensiblement ¢gale a
la distance d.

L’¢paisseur ¢ du disque 42 est de ’ordre de 2 a 5 mm.

La figure 5 1llustre une vue de dessus du disque 42 de la figure 4, avec en outre
la barrette 54 disposce au-dessus.

Comme on peut le constater, la barrette 54 s’oppose a la création de champs
magnetiques entre les aimants 40 dont le pole négatif est orient¢ vers le haut (vers
[’enjoliveur) et les aimants 40 dont le pole positit est oriente vers le haut : 1l n’y a donc
pas de force d’attraction notable exercée sur I’enjoliveur.

En figure 6, ’enjoliveur est 1llustré plaque contre le fond 53 du creux 52 afin
de bien montrer que le disque 42, qui a ¢t¢ déplacé par rotation sur son axe central selon
la fleche R de la figure 7 en poussant sur la poignee 43, engendre maintenant une force
d’attraction sur 1’enjoliveur sous I’etfet de la force magnetique d’attraction des aimants.

Comme on peut le constater sur cette figure 7 (qui est une vue de dessus du

disque 42 de la figure 6, avec en outre la barrette 54 disposée au-dessus), la barrette 54
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ne s’oppose plus a la cré¢ation de champs magnetiques entre les aimants 40 dont le pole
n¢gatif est orient¢ vers le haut (vers I’enjoliveur) et les aimants 40° dont le pole positif
est oriente vers le haut: 1l n’y a donc une force d’attraction notable exercée sur
[’enjoliveur et principalement orient¢ dans le sens longitudinal de I’enjoliveur.

Dans cette position, 1’'injection de la maticre par I’orifice d’injection 6 peut

alors commencer.

Dans une version de I'invention non 1llustrée 1c1, 1l est possible de positionner
une pluralit¢ d’aimants sur un tirowr, de maniere a ce que I’ensemble d’aimants soit
divis¢ en deux groupes d’aimants et que lorsque un groupe est en position inactive I
dans laquelle 1l n’exerce pas de force d’attraction sur ladite picce rapportée 1’autre
groupe exerce une force de répulsion sur ladite picce rapportce.

Dans la premicre variante de ['mvention, 1l n’y a aucun aménagement
particulier dans la zone de la surface interne de la cavité de moulage qui accueille la
picce rapportée autre que la ré¢alisation du creux 52 (qui est d’ailleurs facultatif) ; Dans
la seconde variante de I'invention, 1l n’y a aucun aménagement particulier dans la zone
de la surface interne de la cavit¢ de moulage autre que d’une part la réalisation du creux
52 (qu1 est d’ailleurs facultatif) et d’autre part le positionnement de la barrette 54 (qui
n’est utile que pour la s¢paration des champs magnetiques des aimants du disque). Pour
la mise en ceuvre de I'invention, 1l n’y a donc aucun joint ou aucun ¢lément d’¢tanchéité
dans la zone de la surface interne de la cavité¢ de moulage qui accueille la picce
rapportee.

Sclon I'invention, I’attraction magnétique qui s’opcre en position active est
telle que la maticre mjectee par 'orifice d’injection ne peut pas se glisser entre la picce
rapportce 2 et le fond 53 de la cavite de moulage. Ainsi, I’enjoliveur ne comporte pas de
maticre plastique sur sa face visible apres moulage, ¢’est-a-dire sur sa face orientée vers
le fond 53 pendant le moulage.

L’ emplacement du (ou des) aimant(s) ainst que le nombre d’aimants
nccessaires dépendent de la forme et des dimensions de la (ou des) picce(s)
rapportée(s) : plus la picce rapportée est massive et grande et plus 1l faut d’aimant(s).
Pour les picces de grandes dimensions, 1l peut &tre prétérable de disposer un grand
nombre d’aimants, chacun de petite dimension plutot qu’un petit nombre d’aimants,

chacun de grande dimension afin de pouvoir disposer d’une certaine souplesse dans la
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gestion de la force globale d’attraction en activant ¢ventucllement qu’une partie

sculement des aimants lors du moulage du cordon profile.

Il est ¢galement possible de mettre en ccuvre I'invention pour le moulage d’un
vitrage en maticre plastique, dans lequel une maticre plastique constitutive dudit vitrage
en maticre plastique est introduite dans une cavité¢ de moulage dans laquelle au moins
une piece rapportee, telle qu’un enjoliveur, a préalablement ¢te positionnee.

Dans ce cas, la picce rapportée se trouve alors directement surmoulcée a la

surface dudit vitrage.

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

revendications.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de moulage d'un cordon profilé a la périphérie ou ailleurs sur un
vitrage ou de moulage d'un vitrage en mati¢re plastique, dans lequel une matiere
plastique constitutive dudit cordon profilé ou respectivement dudit vitrage en matiere
plastique est introduite dans une cavité de moulage dans laquelle au moins une piece
rapportée ferromagnétique, a préalablement ¢té positionnée, caractérisé en ce que ladite
pi¢ce rapportée est maintenue dans ladite cavité de moulage pendant l'introduction de
ladite matiere plastique par au moins un aimant (40, 40") qu est mobile entre deux
positions, une position active A dans laquelle il exerce une force d'attraction sur ladite
piece rapportée a travers la surface interne de la cavité de moulage et une position
inactive I dans laquelle il n'exerce pas de force d'attraction sur ladite piece rapportée.

2. Procédé de moulage selon la revendication 1, dans lequel le cordon profilé
est a la périphérie dudit vitrage.

3. Procédé¢ de moulage selon la revendication 1 ou 2 dans lequel la piece
rapportée ferromagnétique est un enjoliveur.,

4. Procéd¢ de moulage selon 1'une quelconque des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que ledit aimant (40, 40") est mobile entre les deux positions active A
et mactive I par un mouvement de rotation R et/ou de translation T.

5. Procédé de moulage selon ['une quelconque des revendications 1 a
3, caractéris€¢ en ce que plusieurs aimants (40, 40") sont mobiles ensembles
selon un mouvement unique.

6. Procédé¢ de moulage selon la revendication 5, caractérisé en ce que

ledit ensemble d'aimants (40, 40") est divisé en deux groupes d'aimants de manicre a ce

que lorsque un groupe est en position inactive | dans laquelle 1l n'exerce pas
de force d'attraction sur ladite piece rapportée l'autre groupe exerce une force
de répulsion sur ladite piece rapportée.

7. Proceédé de moulage selon la revendication6, caractérisé en ce que ladite
piece rapportée est positionnée dans la cavité de moulage, a cheval sur une barrette
paramagnetique.

8. Procédé de moulage selon 1'une quelconque des revendications 1 a
7, caractéris€ en ce que ledit aimant (40, 40") est positionné en position active A avant

le debut de l'injection de la matiere plastique constitutive dudit cordon
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profilé ou respectivement dudit vitrage en matiére plastique et ledit aimant (40, 40") est
positionné en position inactive I aprées la fin de I'injection de la matiére
plastique constitutive dudit cordon profilé ou respectivement dudit vitrage en matiére
plastique.

9. Procédé de moulage selon 1'une quelconque des revendications 1 a 8,
caracteérisé en ce que ledit aimant (40, 40") est positionné en position active A aprés
le positionnement de ladite piéce rapportée dans la cavité de moulage.

10. Procédé de moulage selon I'une quelconque des revendications 1 a
9, caractéris€ en ce que ledit aimant (40, 40") est positionné en position inactive 1
avant le retrait du vitrage du moule.

11. Procedé de moulage selon I'une quelconque des revendications 1 a 10 dans
lequel lesdits vitrages sont des vitrages de vehicle.

12. Dispositif de moulage pour la mise en oeuvre du procédé de moulage selon
I'une quelconque des revendications 1 a 11, caractérisé en ce que une cavité de moulage
comporte en dega de sa surface interne de moulage au moins un aimant (40, 40") qui est
mobile entre deux positions, une position active A dans laquelle il exerce une force
d'attraction a travers la surface interne de la cavité de moulage sur ladite piéce rapportée
et une position inactive I dans laquelle il n'exerce pas de force d'attraction sur ladite
piece rapportée.

13. Dispositif de moulage selon la revendication 12, caractérisé en ce
que le(s)dit(s) aimant(s)(40, 40" est (ou sont) positionné(s) sur au moins un tiroir
mobile en translation T et/ou sur au moins un disque mobile en rotation R.

14. Utlisation d'au moins un aimant (40, 40") mobile pour la mise en oeuvre du

procede de moulage selon 'une quelconque des revendications 14 11.
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