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La présente invention concerne une armature thermoplastique cintrable en particulier pour profilé d'etanchéite ou d'enjoliveur de
vehicule automobile, un tel profilé I'incorporant et un procedé de fabrication d'armatures thermoplastiques incluant celles selon
'Invention. L'armature (3) comprend au moins un troncon longitudinal de section sensiblement en U ou en L et présente un
sommet (12) et au moins un jambage (10) s'étendant a partir de ce sommet, cette armature comprenant sur sa longueur une
succession discontinue de portions transversales (13) relices entre elles par des elements de liaison longitudinaux. Selon
'Invention, ces éléments de liaison comprennent une nervure (14, 15) globalement longitudinale qui est formee d'un seul tenant
avec lesdites portions transversales en ledit ou chague jambage et qui est concue pour former une fibre neutre pour le profile. Ce
procede selon linvention comprend une extrusion d'au moins un matériau thermoplastigue a travers une filiere formée entre une
téte d'extrudeuse et un organe de reception du materiau quittant la téte qui est muni d'une empreinte en creux cong¢ue pour former
'armature, de maniere que ce materiau extrude recouvre progressivement cet organe.
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The invention relates to a bendable thermoplastic reinforcement i particular for a profiled seal or profiled

molding 1n a motor vehicle, such a profiled element comprising the reinforcement, and a method for producing thermoplastic
reinforcements, including those of the mvention. The remforcement (3) comprises at least one longitudinal section having a
substantially U-shaped or L-shaped cross-section and includes a top (12) and at least one leg (10) extending from said top. Along
its length, the remforcement comprises a non-continuous series of transverse portions (13) that are joined to each other by means
of longitudinal connecting elements. According to the invention, said connecting elements have a generally longitudinal rib

structure (14, 15) that is integ:

ral with the transverse portions in the leg/s and 1s designed to form a neutral fiber for the profiled

clement. The method of the mvention mmvolves extruding at least one thermoplastic material through a die formed between an
extruder head and a member which receives the material discharged trom the head and which has a hollow cavity designed to form

the reinforcement in such a way that the extruded material g

(57) Abrégé :

radually covers said member.
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— avec rapport de recherche internationale (Art. 21(3))

La présente invention concerne une armature thermoplastique cintrable en particulier pour profile d'e¢tancheité ou d'enjoliveur de
vehicule automobile, un tel profile I'incorporant et un procédeé de fabrication d'armatures thermoplastiques incluant celles selon
I'ilnvention. L'armature (3) comprend au moins un trongon longitudinal de section sensiblement en U ou en L et présente un
sommet (12) et au moins un jambage (10) s'¢tendant a partir de ce sommet, cette armature comprenant sur sa longueur une
succession discontinue de portions transversales (13) reliées entre elles par des ¢léments de liaison longitudinaux. Selon
I'invention, ces elements de liaison comprennent une nervure (14, 15) globalement longitudinale qui est formée d'un seul tenant
avec lesdites portions transversales en ledit ou chaque jambage et qui est concue pour former une fibre neutre pour le profile. Ce
procede selon I''mvention comprend une extrusion d'au moins un matériau thermoplastique a travers une filicre formée entre une
téte d'extrudeuse et un organe de réception du materiau quittant la téte qui est muni d'une empreinte en creux congue pour former
I'armature, de maniere que ce materiau extrude recouvre progressivement cet organe.
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ARMATURE THERMOPLASTIQUE POUR PROFILE D’ETANCHEITE OU
D’ENJOLIVEUR DE VEHICULE AUTOMOBILE, PROFILE
L' INCORPORANT ET PROCEDE DE FABRICATION D'ARMATURES.

La presente invention concerne une armature thermoplastique
cinfrable en particulier pour profilé d'étanchéité ou d’enjoliveur de véhicule
automobile, un tel profilé lincorporant et un procédé de fabrication
d'armatures thermoplastiques cintrables en général incluant celles selon
Finvention, a titre non limitatif. L'invention s'appligue notamment a de tels
profiles qui sont aptes a étre fixés sur une feuillure de cadre et qui forment
des joint d'ouvrants latéraux ou avant/ arriere de véhicules automobiles de
type tourisme, utilitaires ou poids lourds, comme par exemple les joints
d'entree de porte laterale, les joints de coffre, de hayon ou de porte arriére
battante, les joints sous capot, les joints de coulisse pouvant étre de type
demi-coulisse interieure, mono-feuillure ou « truck-style » (i.e. de type
camion), les joints de double etanchéeité, les joints de passage de roue ou les
joints antisalissure.

D'une maniere genérale, les profiles d'etanchéité pour
ouvrants de portes de veéhicule automobile comportent une zone de tenue,
telle gu'une pince de section en U, sur une feuillure réceptrice d’'un cadre avec
en plus dans certains cas une partie adjacente souple et déformabie
permettant d’'assurer en tous points 'étancheéité entre I'ouvrant et le dormant
de la carrosserie, par exemple. Ces profilés doivent essentiellement répondre

aux exigences suivantes :

- fenue par serrage sur ia feulllure et résistance aux
sollicitations susceptibles d’amorcer un arrachement ou « dégrafage » vis-a-
vis de cette feuillure ;

- flexibilité pour épouser la forme parfois complexe du
perimetre de montage avec des rayons de courbure plus ou moins faibles, et

pour faciliter leur conditionnement ;

- stabilité de la pince sur la feuillure pour prévenir son

pasculement (et éveniuellement la perte de contact étanche) ou une
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deformation excessive de la zone d’étanchéité, ce qui dépend notamment du
positionnement de ia fibre neutre du profilé (i.e. de sa ligne ou de son plan
fictif longitudinal ne présentant aucune deformation de type compression ou
extension lorsque ce profilé suit un rayon) ;

- facilité de montage ou « agrafage » sur la feuillure ;

- faible poids pour participer a 'allégement du véhicule ;

- faible cout de fabrication et, de préférence, recyclabilité.

Ces profiles d'étanchéité connus incorporent un renfort
flexible qui est géneralement une armature métallique présentant des
decoupes avec ou sans retrait de matiére, obtenues de fagon mecanigue par
exemple par fentage ou sciage, par cisaillage et étirage, ou encore par
poingonnage aune bande metallique plate pour obtenir ies motifs souhaités.
Cette armature est ensuite usuellement recouverte par extrusion d’un
enrobage etastomere pour assurer [a bonne préhension sur la feuillure et, le
cas echeant, I'étanchéité entre un ouvrant et un dormant de la carrosserie ou
entre un element de téle et un vitrage de cet ouvrant.

L.e document US-A-6 079160 présente un tel profiié
d'etancheite dont Farmature metallique en U renforcant la pince est entaillée
et est en outre munie sur 'un de ses deux jambages d'un ruban longitudinal
continu prevu pour définir la fibre neutre du profilé.

En depit de la maitrise de la fibre neutre qui peut étre ainsi
assurée, ces armatures métalliques présentent l'inconvénient maieur d'étre
relativement lourdes, couteuses a fabriquer et non recyclables en méme
femps que le reste du profile (du fait de la nécessite de séparer les matériaux
métalligues et non meétalliques avant de les valoriser), ce gqui engendre un
cout de recyclage supplémentaire.

C'est pourquoi I'on a cherché depuis quelques années a
réaliser ces armatures flexibles en un matériau thermoplastique, en formant
par exempie des ajours dans une ébauche plate d'armature par calandrage
puis en enrobant puis en conformant ceite ébauche pour obtenir ia pince en U
du profile, comme presente dans le document US-B2-7 135 216. On obtient

ainsi une armature recyclable et de poids réduit, mais qui présente
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'Inconvenient majeur que 'on ne maitrise pas la fibre neutre du profilé du fait

gque les ailes de |a pince en U du profilé obtenu ont tendance & s'ouvrir avec le

temps par effet de mémoire du matériau.
Il est egalement connu par le document EP-B1-1 093 902 au

nom de la Demanderesse de fabriquer une armature thermoplastiqgue pour
profiles d’'étanchéité dont la section définitive par exemple en U avec un
sommet et deux ailes est directement obtenue par calandrage, pour
'obtention en chaque aile d’'une succession de jambes séparées entre elles
par des ajours venus de calandrage (i.e. sans opération de post-formage). A
cet effet, on fait passer le matériau thermoplastique destiné a former
larmature entre un galet male gravé suivant une empreinte en creux (i.e.
definissant le « negatif » du profil d’armature a obtenir) et un galet femelie qui

vient recouvrir tangentiellement ce galet male et qui est entrainé en co-

rotation synchrone avec ce dernier.
Une armature ainsi calandrée sans post-formage donne des

resultats satisfaisants notamment en termes de flexibilité du profilé
d'etancheéite l'incorporant sur le périmetre de feuillure le recevant. Cependant,
lexpérience montre que cette armature calandrée ne permet pas toujours de
conferer au profile des valeurs de serrage suffisantes sur la feuillure,

contrairement a un profilé avec armature métallique.
Dans le cadre de ses recherches, la Demanderesse a

chercheé a pourvoir par ce procéde de calandrage une telle armature en U
d'une fibre neutre longitudinate, afin d’améliorer encore l'étanchéité obtenue
en tout point du perimetre de la feuillure vis-a-vis des entrées d'eau, d’air et

de poussiere dans ie véhicule dans tous les cas de positionnement de

‘ouvrant (e.g. compte tenu des tolérances de fabrication des différents
composants et des jeux d'assemblage). Or, les essais realises par la
Demanderesse ont montré que ce procédé de calandrage ne permet de
former une telle fibre neutre que sur le sommet du U de 'armature (i.e. en
zone tangentielie des galets de calandrage du fait de leur mouvement relatif
de rotation), et I'expérience a montré que cette fibre neutre sommitale pour

Farmature n'est pas a méme de supprimer le risque de basculement de la
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pince du profile lors de sa prise de certains rayons de courbure sur la feuillure,
entrainant ainsi potentiellement des pertes de contact étanche et des risques
d'entrée d'eau, d’air et/ou de poussiére entre cette feuillure et ce profilé.

Un but de la présente invention est de proposer une armature
thermoplastique cintrable pour profilé d'étanchéité ou d'enjoliveur de véhicule
automonbile, l'armature comprenant au moins un trong¢on longitudinal de
section transversale sensiblement en U ou en L présentant un sommet ou
base et au moins un jambage s'étendant & partir de ce sommet, cette
armaiure comprenant sur sa longueur une succession discontinue de portions
transversales reliees entre elles par des elements de liaison longitudinaux, qui
remédie aux inconvénients précités en présentant au moins une fibre neutre
longitudinale qui soit positionnable de maniére variable et réglable en divers
emplacements de 'armature sans limitation & une zone prédéterminée de
celle-ci telle que son sommet, dans le cas ou ledit troncon est en forme de U.

Ce but est atteint en ce gue la Demanderesse a découvert
d'une maniere surprenante que si 'on extrude au moins un matériau
thermoplastique destiné a former 'armature a travers une filiére formée entre
une téte d'extrudeuse et un organe de réception du matériau quittant cette
tete qui est muni d'une empreinte en creux congue pour former directement
ledit sommet et ledit au moins un jambage dudit ou de chague trongon, de
maniere que ce matériau ainsi extrudé recouvre progressivement cet organe
de reception, alors on peut notamment obtenir directement par cette extrusion
particuliere et apres separation de ce matériau d’avec cet organe, une
armature selon [linvention dans laquelle lesdits eléemenis de liaison
comprennent une nervure globalement longitudinale qui est formee d'un seul
tenant avec iesdites portions transversales en ledit ou chaqgue jambage et qui

est congue pour former une fibre neutre pour le profiié.

Par 'expression « au moins un trongon longitudinal de section
transversale sensiblement en U ou en L », on entend une armature pouvant
comporter une combinaison d'un ou de plusieurs trongons de section en U
et/ou d’'un ou de plusieurs trongons de section en L, étant précisé que le

sommet ou base du U ou du L peut étre aussi bien plat qu'arrondi.
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Selon un autre aspect de linvention, cette armature selon
Finvention, qui peut étre ainsi exclusivement extrudée, est alors telle que
ladite ou chaque nervure est directement venue d’extrusion.

On notera qu'une armature selon l'invention présente ainsi

lavantage d'étre compatible avec des rayons de courbure d'un profilé en U
incorporant tant positifs que négatifs (par rayons positifs et négatifs, on se
refere de maniére connue a des cintrages réalisés de part et d’autre d’un plan
parallele au sommet du U et perpendiculaire a ce sommet, respectivement),
comme cest le cas notamment pour des profilés formant des joints d'entree
de porte. En effet et comme cela sera expliqué ci-aprés, ce procédé
a'extrusion selon linvention permet dans le cas d’'une armature de section en
U de régler a volonté la forme et le positionnement de la fibre neutre sur les
deux jambages du U et non sur son sommet contrairement au procédé précité
de calandrage ce qui, en relation avec les ajours séparant lesdites portions
transversales, ameliore ainsi la stabilité de la pince du profilé sur la feuillure
en minimisant son risque de basculement et donc les pertes de contact
etanche sur cette feuillure en tout point du périmétre de celle-ci.

Selon une autre caractéristique de linvention, lesdites
portions transversales peuvent éire séparées deux a deux entre elles par des
espaces transversaux allant d’'un bord latéral libre a 'autre de 'armature et
peuvent étre exclusivement reliées entre elles par ladite ou chaque nervure ef,
en ledit sommet dudit au moins un trongon longitudinal, ces portions
transversales peuvent ne pas étre reliees entre elles (i.e. elies sont
independantes) ou bien peuvent I'étre via des voiles interstitiels d'épaisseur
reduite, a la maniére des voiles décrits dans le document EP-B1- 1 093 902
precite.

On notera que la formation de ces espaces transversaux de
separation exclut, dans le cas ou ledit au moins un trongon longitudinal est de
section en U, tout agencement en quinconce desdites portions transversales
sur les deux jambages du U.

De preference, lesdites portions transversales se succédant

dans ledit au moins un trongon longitudinal sont identiques (& I'instar desdits
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espaces transversaux), etant precisé quils pourraient étre localement de
geometries différentes en étant alors séparés par des espaces transversaux
egalement différents.

Selon une autre caractéristique de linvention, ladite ou
chaque nervure peut s'etendre de maniere continue le long desdites portions
fransversales, de {elle maniere qu'a une abscisse longitudinale donnée de
cette nervure corresponde sur ledit au moins un jambage une unigue
ordonnee transversale de cette nervure (i.e. une « altitude » par rapport audit
sommet correspondant). En d’autres termes, ladite ou chaque nervure est
exempte dallers-retours sur sa longueur, s’étendant ainsi continlment en
direction d’'une extrémité de 'armature.

Selon un exemple de réalisation de linvention, ladite ou
chagque nervure est rectiligne ou sous forme de ligne brisée, et est
giobalement parallele audit sommet ou inclinée par rapport a ce dernier. En
varitante, ladite ou chaque nervure peut étre incurvée en étant soit
progressivement inclinée vers ledit sommet, soit ondulée en s'éloignant puis
en se rapprochant alternativement dudit sommet (par exemple a la maniere
d'une sinusoide).

Avantageusement, ledit au moins un jambage présentant une
face interne et une face externe (par définition respectivement tournées vers
et a 'oppose dudit sommet), une armature selon l'invention peut étre telle que
ladite ou chaque nervure forme une surépaisseur sur ladite face interne ou
externe (i.e. sur l'une ou l'autre des deux faces du jambage) de hauteur
fransversale réduite par rapport a celle de ce jambage.

De préférence, ladite ou chaque nervure est creuse sur sa
longueur, un fil anti-allongement (e.q. en fibres de verre, en polyamide tel que
du « Nylon », en cuivre ou encore en tout autre matériau adapté) y étant
insere pour raidir 'armature dans la direction longitudinale.

Selon une autre caractéristique optionnelle de l'invention, ledit
au moins un jampage, sur au moins une partie de la longueur de 'armature, y
a chacune de ses portions transversales qui est asymétrique et d'aire

superieure a celle de chaque espace transversal de séparation adjacent.
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Chaque portion asymeétrique dudit au moins un jambage peut
avantageusement presenter sensiblement une forme de dent de scie
comprenant deux bords de dent qui présentent chacun un profil droit ou
incurve et qui se rejoignent en une extrémité de dent pointue ou arrondie, de
sorte que ladite au moins une partie d’'armature soit sensiblement en forme de
denture de scie dont les dents sont inclinées d’'un méme ¢cdté, chaque jambe
asymetrique presentant de preference sensiblement une forme de virgule dont
'un desdits bords de dent est incurvé de maniére convexe et dont I'autre bord
de dent est sensiblement droit ou incurvé de maniére concave.

On notera gue cetfte geométrie asymétrique des portions
transversales localisees sur ledit ou chaque jambage permet que le profilé
iIncorporant cette armature recouverte du matériau souple d’enrobage, d'une
part, s'ouvre a la prise de rayon et, d’autre part, présente un fonctionnement
amelioré lors du montage/ démontage sur/ de la feuillure du cadre, par une
optimisation de sa raideur. En effet, cette géométrie asymeétrique implique que
le materiau thermoplastique rigide qui est utilisé pour I'armature peut étre
present en plus grande guantité (i.e. selon une masse plus élevée) que dans
les armatures de 'art antérieur.

On notera egalement que cette géométrie asymétrique
procure une aptitude amelioree au cintrage du profile incorporant I'armature,
du fait que I'enrobage souple remplissant ces espaces transversaux s'allonge
plus facilement proportionnellement a sa hauteur par rapport a la fibre neutre
du profilé.

On notera en outre que ces portions transversales de

jambage(s) formant cette espéce de denture de scie peuvent présenter une
inclinaison constante ou bien évolutive (i.e. progressive, soit de plus en plus

prononcee dans un sens de 'armature).

Avantageusement, une armature selon linvention peut étre

realisée en au moins un matériau thermoplastique rigide apte a étre extrudé et

presentant un module d’Young compris entre 1000 MPa et 10000 MPa en

fonction des charges renforcantes utilisées, et de préférence compris entre

2000 MPa et 6000 MPa. Encore plus avantageusement, ce matériau
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thermoplastique peut étre a base d’au moins un polymére thermoplastique
(TP) qui est par exemple choisi dans le groupe constitué par les
polypropylenes, les polyamides, les chlorures de polyvinyle (PVC), les
polymethacrylates de meéthyle (PMMA), les terpolymeres acrylonitrile-
putadiene-styrene (ABS) et leurs mélanges, et qui est de préférence un
polypropylene renforcé par une charge par exemple choisie dans le groupe
constitue par le talc, le chanvre, le bois, le liege, les fibres de verre et leurs
melanges (la fonction de cette charge étant d'augmenter la rigidité du
mateériau de base). On notera que d’autres polyméres thermoplastiques sont
utitisables pour réaliser une armature selon Finvention, et que le choix de ces
polymeres répond en particulier a un compromis entre le co(t et la rigidité des
materiaux en question.

Egalement avantageusement, ladite ou chaque nervure peut

eire réalisée en un matériau thermoplastique identique ou différent de celui

desdites portions transversales, et ce matériau peut étre choisi plus souple ou
plus rigide que celui de ces portions en fonction de la rigidité de ce dernier. Le
materiau de ladite ou de chaque nervure peut incorporer une charge
renforgante identique ou différente de celie du reste de I'armature et selon un
taux identique ou different {on peut par exempie prévoir pour la ou chaque
nervure une charge en fibres de verre ou en chanvre selon une fraction
massique comprise entre 20 et 40 %, le reste de l'armature pouvant étre
charge en talc selon une fraction massique également comprise entre 20 et
40 %).

Selon un mode préférentiel de realisation de l'invention, ledit
au moins un trongon longitudinal présente une section transversale
sensiblement en U destinée a servir de pince pour le profilé et présentant
deux jambages de longueurs identigues ou différentes qui s'étendent
sensiblement a angle droit a partir dudit sommet et qui incorporent chacun sur

leur face interne ou externe ladite nervure.

On notera que les nervures ainsi respectivement formées sur
ces deux Jambages du U peuvent étre symétriques 'une de 'autre par rapport

au sommet du U ou bien asymétriques par rapport & ce sommet, cette
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asymeétrie pouvant &étre choisie selon les applications envisagées et/ou selon
la geométrie de la feuillure du cadre.

Selon un premier exemple de linvention relatif a ce mode
préférentiel, Farmature est constituée d'un unique dit trongon longitudinal de
section transversale sensiblement en U (ou en forme de demi-S).

Selon un second exemple de linvention relatif 8 ce mode
preferentiel, 'armature est constituée de deux dits trongons fongitudinaux de
seclions transversales sensiblement en U qui se prolongent mutuellement
dans la direction transversale de sorte que 'armature présente trois jambages
sensiblement paralleles entre eux, le jambage latéral adjacent aux deux
Jambages formant pince incorporant lui aussi optionnellement une dite
nervure, Conformément a ce second exemple, larmature peut
avantageusement presenter une section transversale sensiblement en S a
trois jambages de hauteurs identiques ou différentes, ledit jambage latéral
incorporant optionnellement une dite nervure sur 'une de ses faces (i.e. sur
sa face interne tournée vers les deux autres jambages ou bien sur sa face
externe opposee).

Un profilé d'etancheéite ou d'enjoliveur de véhicule automobile
selon l'invention comporte une armature thermoplastique telle que définie ci-
dessus et au moins un enrobage élastomére plus souple gue cette armature
et extrude sur cette derniere.

Selon un exemple de [linvention, ce profilé comporie
essentiellement, dans le cas d’un profilé d’étanchéité :

- une partie formant pince qui est renforcée par 'armature

pour son montage sur une feuillure de cadre et dont 'enrobage est réalisé en
un matériau élastomeére souple compatible avec celui de I'armature, et qui est

de preféerence a base d’au moins un caoutchouc, tel gu'un EPDM, ou d’au

moins un elastomére thermoplastique (TPE), tel guun élastomere
thermoplastique styrenique (TPS, e.g. un SEBS) ou un wvulcanisat

thermoplastique (TPV, e.g. du « Santoprene » ou du « Vegaprene ») ou

d'autres TPE présentant des proprietés similaires de module a 100 %

d allongement et de résistance a la rupture, et
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- une partie d'etanchéite souple et déformable tubulaire ou en
forme de léevre, qui est réalisée en au moins un matériau élastomeére (par
exemple un TPE tel qu'un TPV ou un TPS ou bien un caoutchouc tel qu'un
EFPDM) de preférence cellulaire et qui prolonge cette partie formant pince en

5 unealle du U.

Un autre but de la présente invention est de proposer un
procede de fabrication d’armatures thermoplastiques cintrables et ajourées
pour profiles d'etanchéité ou d'enjoliveur de véhicule automobile, notamment
aune armature telle que deéfinie ci-dessus (i.e. par exemple a portions

10 transversales relices entre elles en ledit au moins un jambage par ladite
nervure), qui permette notamment de régler a volonté les motifs ajourés
realises sur la longueur de 'armature et, dans le cas particulier des armatures
a nervure(s) selon l'invention, de « piloter » en fonction de I'application et du
montage envisage le positionnement et/ou la géométrie de la ou de chaque

15 nervure formant fibre neutre du profilé.

A cet effet, un procédé de fabrication d’armatures ajourées
selon linvention comprend une extrusion d'au moins un matériau
thermoplastique a travers une filiere formée entre une téte d’extrudeuse et un
organe de reception du matériau quittant la téte qui est muni d’'une empreinte

20 en creux congue pour former directement cette armature, de maniere que ce

matériau ainsi extrudé recouvre progressivement cet organe de réception,
puis une séparation de ce matériau d’avec 'organe de réception.
On notera que ce procéde d'extrusion ne doit pas étre
confondu avec un calandrage, qui par définition impligue un passage de
25 matiere entre deux galets ou cylindres tournants, et que cette extrusion
permet avantageusement de « piloter » le positionnement et la forme de la

fibre neutre du profilé uliérieurement obienu.

On notera également que dans le cas particulier de ladite
armature a nervure(s) selon linvention, ledit sommet et ledit au moins un
30 Jambage dudit ou de chaque trongcon muni de ladite nervure sont ainsi

extrudes d’'un seul tenant.
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Selon une autre caracteristique de ce procéde de Finvention,
'armature comprenant alors au moins un trongon longitudinal de section
fransversale sensiblement en U ou en L presentant un sommet et au moins un
Jambage s’'étendant a partir de ce sommet, ladite filiere peut étre formée par
une téte d'extrudeuse fixe recouvrant tangentiellement la périphérie d'une
roue qui forme ledit organe de réception et qui tourne autour de son axe de
maniere que sa péripherie pénetre a l'intérieur de cette téte ou soit pénétrée
par cette téie pour que le mateériau extrudé recouvre progressivement cette
periphérie de roue lors de sa rotation, laquelie périphérie peut présenter,

d'une part, au moins un flanc périphérique radial présentant une empreinte en

creux formant ledit au moins un jambage lors de son recouvrement par ledit
materiau et, d’autre part, au moins un bord circonférentiel présentant une
empreinte en creux formant ledit au moins un sommet lors de son
recouvrement.

Fn variante, ladite filiere peut éfre formée par une téte
d'extrudeuse fixe recouvrant tangentiellement la péripherie d'une chenille ou
d'un tapis roulant qui forme ledit organe de réception et dont la cinématique
comprend une succession de mouvements de translation et de rotation autour
de deux axes, de maniere que la périphérie de cette chenilie ou de ce tapis
penetre a l'intérieur de cette téte ou soit pénétrée par cette téte pour que le
materiau extrudé recouvre progressivement cefte périphérie lors de sa
cinematique, laquelle périphérie présente, d'une part, au moins un flanc
peripherique radial presentant une empreinte en creux formant ledit au moins
un jambage jors de son recouvrement par ledit matériau et, d’autre part, un
bord circonferentiel présentant une empreinte en creux formant ledit au moins

un sommet lors de son recouvrement.

Selon un premier exemple de mise en ceuvre de ce procédé

30

de l'invention commun fant a la roue gu’'a la chenille ou tapis roulant pour
former 'organe de réception, ladite périphérie de cet organe présente une
forme saillante qui pénetre a l'intérieur de ladite téte, pour I'obtention de ladite
ou de chaque nervure sur une face spécifiguement externe dudit ou de

chaque jambage (i.e. sur sa face opposée audit sommet de ['armature).
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Selon un second exemple de mise en ceuvre de ce procédé
egalement commun a ces différentes géométries d’'organe de réception, ladite
périphérie de cet organe presente une forme rentrante a l'intérieur de laguelle
penetre ladite téte, pour 'obtention de ladite ou de chague nervure sur une
face specifiquement interne dudit ou de chaque jambage (i.e. sur sa face

tournee vers ledit sommet de 'armature).

On notera que l'on pourrait utiliser a titre d'organe de
reception un autre dispositif techniquement équivalent a la roue, au tapis
roulant ou a la chenille précités, étant entendu que la géométrie de 'armature
ainsi extrudée peut étre aménagée en fonction du choix de cet organe.

On notera egalement que la géometrie optionnellement
asymetrigue precitee (e.g. en forme de virgule) des portions transversales de
'armature ainsi extrudée sur ledit au moins un jambage permet d’améliorer la
separation et donc I'extraction de cette armature vis-a-vis de la périphérie de
la roue, en comparaison d’armatures a jambes globalement triangulaires mais
symetriques par rapport a leur extrémité libre.

Avantageusement et comme indiqué précédemment, on
notera d'une maniere générale que ce procédé de I'invention, quelle que soit
la forme de l'armature obienue, est exempt de toute étape de post-formage
dudit au moins un matériau thermoplastique extrudé, telle gqu'une étape de

decoupe, de sciage ou d’entaillage.

D autres caracteristigues, avantages et détails de la présente
invention . ressortiront a la lecture de la description suivante de plusieurs
exemples de realisation de l'invention, donnés a titre illustratif et non limitatif,
et realisee en référence avec les dessins joints, parmi lesquels :

la figure 1 est une vue en coupe transversale suivant le plan |-

| de la figure 4 d'un profilé d'étanchéité de type joint de porte pour véhicule
automobile incorporant dans sa pince une armature en U selon I'invention a
portions transversales relices entre elles par deux nervures latérales, ce plan

de coupe traversant une portion transversale,
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la figure 2 est une vue en coupe transversale du profile de Ia
figure 1 suivant e plan lI-ll de |a figure 4, ce plan de coupe étant localisé entre
deux portions transversaies,

la figure 3 est un diagramme a blocs montrant les principales
étapes d'un procedé de fabrication d'un profilé selon l'invention tel que celui
de la figure 1 avec extrusion de 'armature thermoplastique et sur-extrusion
d'un enrobage en recouvrement de cette armature,

la figure 4 est une vue schématique partielle de coté et en
perspective d'une armature thermoplastique en U a nervures latérales selon
un exemple de 'invention,

la figure 5 est une vue schématique partielle de cété et en
perspective selon un autre angle de 'armature de |a figure 4,

la figure 6 est une vue schématique partielle a la fois de face
el en perspective de 'armature des figures 4 et 5,

la figure 7 est une vue schematigue partielle a la fois de face
et en perspective d'une armature en U selon une variante des figures 4 a 6,

la figure 8 est une vue frontale de 'armature de la figure 7,

la figure 9 est une vue schématique partielle de coté et
legerement en perspective d’'une armature en U selon une autre variante des
figures 4 a 6,

la figure 10 est une vue schématique partielle de cté et en
perspective selon un autre angle de I'armature de la figure 9,

la figure 11 est une vue schématique partielle de coté et en
perspective d'une armature en S a nervures latérales selon un exemple de
l'invention,

la figure 12 est une vue frontale de 'armature de la figure 11,

la figure 13 est une vue schématique partielle de cbHté et en
perspective d'une armature en S a nervures latérales selon une variante des
figures 11 et 12,

la figure 14 est une vue frontale de 'armature de la figure 13,
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la figure 15 est une vue schématique partielle de dessous et
en perspective d'une armature en S a nervures latérales selon une autre
variante des figures 11 et 12,

la figure 16 est une vue schématique partielle de cbté et en

perspective de 'armature de la figure 15,

la figure 17 est une vue schématique frontale d'une armature

en S a nervures latérales selon une autre variante des figures 11 et 12,

la figure 18 est une vue schématique frontale d'une armature
en S a nervures latérales selon une autre variante des figures 11 et 12,

la figure 19 est une vue latérale schématique d'une téte
d'extrudeuse recevant une roue tournante munie d'une empreinte
peripherique en creux et coopérant avec cette téte pour former une filiére
d'extrusion utilisable pour la mise en ceuvre du procedé de fabrication
d’'armatures selon l'invention,

la figure 20 est une vue schematique partielle en perspective
laterale montrant en agrandissement la rotation de la roue de la figure 19 a
l'interieur de la téte d’extrudeuse,

la figure 21 est une vue schématique partielle de face et en
perspective, montrant en agrandissement ia géomeétrie de a filiere d’extrusion
llustree aux figures 19 et 20, qui est définie par l'intervalle existant entre
I'interieur de la téte d’extrudeuse et 'empreinte de la roue,

la figure 22 est une vue latérale schématique de la téte
d’'extrudeuse recevant la roue tournante selon les figures 19 a 21, 'empreinte
periphérique de cette roue étant progressivement recouverte du matériau
extrude desting a former 'armature,

la figure 23 est une vue latérale schématique partielle d’'une
autre armature en U selon linvention a jambes asymeétriques, pouvant étre
obtenue par un procédé selon l'invention,

la figure 24 est une vue latérale partielle illustrant la

separation d’'une armature extrudee selon une variante de la figure 23 d'avec

'empreinte periphérique de la roue tournante des figures 19 a 22,
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la figure 25 est une vue schématigue partielle de face
illustrant ia geometrie saillante de la périphérie de la roue a l'intérieur de la
tete d'extrudeuse selon la figure 21, pour P'obtention d'une armature a
nervures externes du type de celle des figures 4 a 6,

la figure 26 est une vue schématique partielle de face
llustrant, selon une variante de la figure 25, la géométrie saillante de la téte

d'extrudeuse a l'intérieur de la périphérie de la roue selon la figure 21, pour

I'obtention d'une armature a nervures internes,

les figures 27 et 28 sont deux vues schématiques en coupe
transversale de la filiere de la figure 25 montrant P'extrusion de {'armature
respectivement a travers une portion transversale nervurée de celle-ci et entre
ses portions transversales consecutives reliées par ces nervures externes, et

les figures 29 et 30 sont deux vues schématiques en coupe
transversale de la filiere de la figure 26 montrant I'extrusion de I'armature
respectivement a travers une portion transversale nervurée de celle-ci et entre

ses portions transversales consecutives relieées par ces nervures internes.

Le profile d’étanchéité 1 illustré aux figures 1 et 2 est destiné
a former un joint d’ouvrant latéral de véhicule automobile assurant {'étanchéité
enire cet ouvrant et fa carrosserie du véhicule, et il comprend

- une pince 2 en un materiau elastomere souple (par exemple
a base d'au moins un TPE tel qu'un TPS ou un TPV, ou d’au moins un
caoutchouc tel quun EPDM) qui est renforcée par une armature
thermoplastique rigide 3 en U pour son montage sur une feuillure de cadre et
qui se prolonge a la jonction entre 'éme 4 et une aile 5 du U par une lévre
« cosmetique » 6 réalisée également en un matériau thermoplastique souple
et rabattue le long de l'aile 5, cette pince comportant sur ies faces internes
respectives de ses ailes 5 et 8 des levres d’agrafage 7 sur la feuillure, et

- un tube d'etancheité souple et déformable 9 (remplacé
avantageusement par une levre dans certains profilés) qui prolonge {a pince 2
a la jonction entre 'ame 4 et l'autre aile 8 du U et qui est réalisé en un
mateériau élastomere par exemple cellulaire (e.g. en au moins un TPE tel

guun TPS ou un TPV, ou en au moins un caoutchouc tel gu’'un EPDM).
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Plus precisement et comme visible a 'exemple des figures 4 a
6, l'armature 3 en U présente deux jambages 10 et 11 s’étendant a partir d'un
sommet 12 et elle est constituée d'une succession discontinue de portions
iransversales 13 en U qui sont regulierement espacées sur la longueur de
'armature 3 par des espaces ou ajours transversaux 13a et qui sont
uniquement reliees entre elles en ces deux jambages 10 et 11 par deux
nervures longitudinales 14 et 15 respectivement formées sur ces derniers et
destineées a former une fibre neutre pour le profilé 1.

Les profiies d'étanchéité 1 ou d'embellissement selon
'invention, tels que ceux de la figure 1, sont avantageusement obtenus par un
procede d'extrusion de l'armature thermoplastique rigide 3 avec une sur-
extrusion du reste du profile 1 constituant 'enrobage souple de armature 3,
comme lllustré a la figure 3. On y distingue une étape initiale d’extrusion E de
'armature 3 (realisée dans une téte d’extrudeuse E1 munie d’'une filiere E2,
dont la structure et le fonctionnement seront décrits ci-aprés), suivie d'une
ctape de refroidissement E’ de {'armature 3 ainsi extrudée, puis une sur-
extrusion E” d'un enrobage thermoplastique souple au contact de cette
armature 3 extrudée et refroidie via une téte d'extrudeuse E”’1 munie d’une
filiere E”2 et enfin un calibrage E" du profilé extrudé 1 ainsi obtenu.

En complément, f'on peut envisager une ameélioration de la
tenue de lI'enrobage sur 'armature 3 en intégrant au procédé de fabrication,

avant insertion dans le dispositif d'enrobage, une étape de réactivation de la

surface de l'armature 3 (e.g. par chauffage, traitement plasma ou un
pombardement électrique de surface de type « Corona » par exemple), ou
bien une enduction (e.g. par pulverisation, goutte a goutte étalé au pinceau)
ou encore une sur-extrusion dune couche Intermédiaire compatibilisante
entre le(s) materiau(x) de 'armature 3 et le(s) matériau(x) d’enrobage.

L'armature thermoplastique 3 illustrée aux figures 4 a 18 est
ainsi obtenue exclusivement par extrusion d'un matériau thermoplastique
rigide, tel qu'un matériau a base d'un polypropyléne, a titre preférentiel.

On peut par exemple utiliser un polypropyléne renforcé par du

talc selon une fraction massique de talc pouvant varier de 0 a 50 % et de
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preéference comprise entre 30 % et 40 %. A titre non limitatif, on peut utiliser
30 % de talc avec un module d'Young obtenu pour 'armature 3 d’environ
2300 MPa, ou bien 40 % de talc avec dans ce cas un module d'Young pour
'armature 3 d’environ 4000 MPa.

5 En variante, on peut avantageusement utiliser un
polypropylene renforcé par des fibres de verre courtes et/ou longues selon
une fraction massigue de fibres de verre pouvant varier de 0 4 60 % et de
preference comprise entre 30 % et 40 %, avec un module d'Young obtenu
pour I'armature 3 d'environ 5900 MPa pour 30 % de fibres de verre longues et

10 d'environ 6600 MPa pour 30 % de fibres de verre courtes.

Selon d'autres variantes de lPinvention, on peut utiliser un
polypropylene renforcé par des fibres courtes et/ou longues de chanvre, selon
une fraction massique de chanvre pouvant varier de 0 a 40 %, ou bien
renforce par un melange de talc et de fibres de verre, a titre non limitatif.

15 Comme visible aux figures 4 a 6, 'armature 3 a dans cet
exemple deux jambages 10 et 11 de hauteurs différentes qui lui conférent une
geometrie asymetrique par rapport au sommet 12 (lequel est sensiblement
plat), et les nervures 14 et 15 venues d’extrusion d’'un seul tenant avec les
jambages 10 et 11 sont situées a une méme hauteur sur la face externe de

20 ces derniers (dans cet exemple dans la moitié haute de chaque jambage 10,
11). Chacune de ces nervures 14 et 15 forme ainsi une fibre neutre pour ie
profilé incorporant l'armature 3. On voit a ces figures que les espaces
transversaux 13a sont reduits en étant quasiment interstitiels dans la direction
longitudinale par rapport aux portions transversales 13. Toujours dans cet

25 exempte illustre, chaque nervure 14, 15 présente une forme rectiligne
paratlele au sommet 12 en étant sensiblement cylindrique et creuse sur sa
longueur, un fil anti-allongement par exemple en fibre de verre (non
repreésente) y etant avantageusement inséré.

L'armature 103 des figures 7 et 8 se distingue uniqguement de

30 celle des figures 4 a 6, en ce que les deux nervures 114 et 115 qu'elle
iIncorpore sur ses jambages 110 et 111, lesquels sont également de hauteurs

gifferentes, sont formees en des hauteurs différentes sur les faces externes
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de ces derniers (ces nervures 114 et 115 sont également rectilignes et
paralleles au sommet 112).

L'armature 203 des figures 9 et 10 se distingue uniquement
de celle des figures 7 et 8, en ce que les deux nervures 214 et 215 qu'elle
incorpore sur ses jambages 210 et 211, lesquels sont toujours de hauteurs
différentes, ne sont pas paraliéles au sommet 212 mais globalement obliques
par rapport a ce dernier dont clles se rapprochent toutes deux
progressivement vers une extrémiteé donnée de l'armature 203, de telie
maniere que chaque nervure 214, 215 soit continllment incurvée (dans cet
exemple, elle Yest avec une pente croissante vers le sommet 212). On voit
egaiement aux figures 9 et 10 que ces nervures 214 et 215 s’étendent a des
hauteurs difféerentes sur les jambages 210 et 211, a l'instar des figures 7 et 8.

L'armature 303 des figures 11 et 12 se distingue de celle des
figures 4 a 6, en ce qu'elle prolonge transversalement un troncon longitudinal
303a en U a sommet 312a sensiblement plat analogue a I'armature 3 (ce
trongon 303a etant destine a servir de pince pour le profilé incorporant
larmature 303 en vue de son montage sur une feuiilure), sur les jambages
310 et 311 desquels sont respectivement formées a une méme hauteur
donnee deux nervures externes 314 et 315, par un autre trongon longitudinal
303b en U qui forme une espéce de S avec le précédent. Le troncon 303b
presente dans cet exemple un jambage externe 311a paralléle aux jambages
310 et 311, et un sommet 312b de forme arrondie qui est opposé au sommet
312a du troncon 303a de sorte que les concavités internes respectives de ces
trongons 303a et 303b soient inversees.

L'armature 403 en S des figures 13 et 14 se distingue
uniguement de celie des figures 11 et 12, en ce que ses deux nervures 414 et
415 sont formees a des hauteurs différentes sur les faces externes des
jambages respectifs 410 et 411 du trongcon 403a destiné a servir de pince
pour le profile, 'autre trongon renversé 403b étant analogue au trongon 303b.

L'armature 503 en S des figures 15 et 16 se distingue
uniquement de celle des figures 11 et 12, en ce que son troncon 503b

prolongeant transversalement le trongon 503a formant pince et se terminant
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par un jampage externe 511a paraliele aux jambages 510 et 511 du trongon
503a, est tel que ce jambage 511a est egalement nervuré sur sa face interne
en regard des deux autres 510 et 511 via une troisiéme nervure 516 (formee
dans cet exemple a la méme hauteur que les deux nervures 514 et 515 du
trongon 503a) de sorte a former également une fibre neutre pour le profilé
incorporant cette armature 503.

L'armature 603 en S et a trois nervures 614, 615 et 616 de la
figure 17 se distingue uniquement de celle des figures 15 et 16, en ce que son
trongon 603b prolongeant le trongon 603a formant pince présente un sommet
612b sensiblement plat, a l'instar du sommet 612a du troncon 603a.

L'armature 703 a deux nervures 714 et 715 de la figure 18 se
distingue uniquement de celle des figures 11 et 12, en ce que son trongon

703b prolongeant le trongon 703a formant pince présente également un

sommet 712b sensiblement plat, a l'instar du sommet 712a du trongon 703a.
L'armature 803 de la figure 23 est de section transversale en
U et a deux nervures 814 symétriques f'une de l'autre (une seule est visible
sur cette figure), a l'instar des figures 4 a 6. Cependant, cette armature 803
presente en ses deux jambages paraileles une succession de paires de
jambes latérales asymetriques 810 latéralement en regard 'une de I'autre qui
sont separees entre elles par des ajours transversaux 811 et qui sont profilées
vers les bords libres respectifs des jambages (i.e. chaque jambe 810 étant
effilee avec une largeur longitudinale et/ou une épaisseur transversaie
continument décroissante de haut en bas) en présentant sensiblement dans
cet exemple une forme de virgule aux bords 812 et 813 continOment incurvés
entre deux ajours 811 adjacents (ces bords 812 et 813 étant de préférence

e et concave) et jusqu'a 'extremite libre arrondie. Dans

respectivement convex

il

'exemple de la figure 23, chague jambe 810 a sa largeur qui décrofit

continiment vers son extremite libre, étant précisé qu’en remplacement ou en
pius de sa largeur, c'est son épaisseur qui pourrait décroitre dans cette

direction. On voit que les ajours 811 présentent chacun une aire nettement

inferieure a celle de chague jambe 810 adjacente.
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Comme cela va étre a présent décrit en référence aux figures
19 a 22, 24, 25, 27 et 28, les sommets, jambages et nervures précités en
relation avec les figures 4 a2 18 et 23 sont formés d'un seul tenant en étant
exciusivement venus d'extrusion (i.e. sans calandrage et sans opérations
ulterieures de découpe, dentaillage ou de sciage, contrairement a fart
anterieur).

l.es figures 19 a 22 et 25, 27, 28 illustirent la structure et le
fonctionnement d'un filiere spécifique d’extrusion 20 utilisable pour fabriquer
d'une maniere génerale des armatures incluant les armatures 3 a 803 a
nervures 14 a 814, 15 a 715, 516 et 616 mais en outre toutes autres
armatures thermoplastiques cintrables et ajourées de section par exemple en
U, dont les jambages peuvent étre reliés entre eux au niveau du sommet de
'armature (lequel sommet peut étre piein ou ajouré) et peuvent par exemple
(voir figures 23 et 24) présenter chacun une mulititude de jambes qui sont
chacune au choix :

- symétriques ou asymetriques,

- droites (i.e. de largeur dans la direction longitudinaie et
d'epaisseur dans la direction transversale toutes deux constantes) ou effilées
(i.e. de largeur et/ou d’épaisseur décroissante(s) du sommet vers 'extrémité
libre de chaque jambe), et

- ces jambes etant optionnellement relices entre elles par une
nervure telie que celles précitées en référence aux figures 4 & 18 et 23.

Les figures 20, 21 et 25, 27, 28 montrent schématiquement la
geometrie de la filiere d’extrusion 20 de profil en U qui est notamment
utilisable pour obtenir une armature 803 en U telle que celle des figures 23 et
24, qui est visible en cours d’extrusion a la figure 22.

Cette filiere 20 est formée par une téte d'extrudeuse 21 fixe
recouvrant fangentiellement la périphérie 22 d'une roue 23, laquelle est
entraineée en rotation autour de son axe de symétrie X dans le sens de la
fleche A et est destinee a recevoir en sa periphérie 22 le matériau
thermoplastiqgue (e.g. un polypropylene renforcé) quittant la téte 21, de

maniere que cette péeriphérie 22 pénétre a lintérieur de la téte 21 puis en
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sorie recouverte par le matériau extrudé 803. Plus précisément et comme
visible aux figures 21 et 25, la périphérie de roue 22 est reliée au reste de la
roue 23 par deux epaulements circonferentiels 24 et 25 qui sont symeétriques
'un de l'autre par rapport a cette périphérie 22 et qui sont surmontes par
'exterieur de |a téte d'extrudeuse 21.

L a peripherie de roue 22 est munie d'empreintes en creux
congues pour former directement l'armature 803, et cette périphérie 22
comprend plus précisément

- deux flancs périphérigues radiaux 26 présentant

respectivement deux empreintes identigues de dentures 27 destinées a

former les jambes 810 et les ajours 811 lors de leur recouvrement, et

- Un sommet peripherique circonferentiel 28 preésentant une
empreinte en creux destinée a former le sommet 815, 815 lors de son
recouvrement.,

A des fins de simplification des figures 19, 20 et 22, on n'a
pas representé sur ces figures la forme précisément asymétrique des
dentures en creux 27 formées sur les flancs radiaux 26 de la périphérie de
roue 22, etant entendu que cette forme asymétrique est par exemple celle
lustrée a la figure 24, avec des empreintes 27’ en forme de virgules congues
pour former l'armature 803",

Comme indiqué plus haut et visible a cette figure 24, on
notera que cetle geomeétrie asymetrique des jambes 810 présente notamment

'avantage d’'améliorer la séparation de cette armature extrudée 803, 803’ vis-

a-vis de la périphérie de roue 22, en comparaison d’armatures présentant des
jambes globalement triangulaires ou trapézoidales mais symétriques par
rapport a leur extrémité libre (i.e. des jambes en forme de triangle isocéle a
sommet pointu cu arrondi ou plat).

Contrairement a la filiere 20 des figures 25, 27 et 28 ou la
peripherie de roue 22 pénetre lors de sa rotation a lintérieur de la téte
d extrudeuse fixe 21 pour ['obtention des portions transversales de 'armature
903 relices entre elles par des nervures 914 et 815 sur les faces externes

respectives des jambages 910 et 911 (ces nervures 914 et 915, visibies aux
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figures 27 et 28 qui se rapportent respectivement aux plans de coupe -l et |l
de la figure 4, étant obtenues par des empreintes 21a et 21b correspondantes
visibles a la figure 25 et formées a lintérieur de la téte 21), la filiére 20' des
figures 26, 29 et 30 est telle que la téte d’extrudeuse fixe 21’ pénétre a
'interieur de [a periphérie 22’ de la roue 23' de forme rentrante lors de la
rotation de cette derniere, pour I'obtention des deux nervures 914’ et 8915 sur
les faces internes respectives des deux jambages 910" et 911’ de I'armature

903" (ces nervures 914" et 915, visibles aux figures 29 et 30, étant obtenues

par des empreintes 21a’ et 21b’ correspondantes visibles & la figure 26 et
formees a l'intérieur de la téte 21).

Comme indigué plus haut, on notera que cet agencement
saillant de la téte d'extrudeuse 21’ a l'intérieur de la périphérie 22’ de la roue
23" est transposable a un organe de réception autre qu'une roue, par exemple
de type chenille ou tapis roulant, a titre non limitatif, pour 'obtention d'une
armature extrudée dont la ou chaque nervure destinée a former une fibre
neutre pour le profile l'incorporant est localisée sur la face interne du ou de

chaque jambage de [larmature, en variante des armatures a nervures

externes illustrees aux figures 4 a 18.
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REVENDICATIONS

1) Armature thermoplastique cintrable (3, 103, ..., 703, 803)
pour profilé d'etanchéité (1) ou d’enjoliveur de vehicule automobile, 'armature
comprenant au moins un trongon longitudinal (303a, 403a, ..., 603a, 703a) de

section transversale sensiblement en U ou en L présentant un sommet (12,
112, 212, 312a, 612a, 712a, 815) et au moins un jambage (10, 110, ... , 410,
510 et 11, 111, ..., 411, 511) s'etendant a partir de ce sommet, cetle armature
comprenant sur sa longueur une succession discontinue de portions
transversales (13, 810) reliees entre elles par des éléments de liaison
longitudinaux, caracterisée en ce que lesdits élements de liaison comprennent
une nervure (14 a 814, 15 a 715, 516 et 616) globalement longitudinale qui
est formée d'un seul tenant avec lesdites portions transversales en ledit ou

chaque jambage et qui est congue pour former une fibre neutre pour le profile.

2) Armature (3, 103, ..., 703, 803) selon la revendication 1,

caractérisée en ce qu'elle est exclusivement extrudée, ladite ou chaque

nervure (14 a 814, 15a 715, 516 et 616) etant directement venue d'extrusion.

3) Armature (3, 103, ..., 703, 803) selon la revendication 1 ou
2, caracterisée en ce que lesdites portions fransversales (13, 810) sont
separées deux a deux entre elles par des espaces transversaux (13a, 811)
allant d'un bord latéral libre a l'autre de armature et sont exclusivement
reliees entre elles par ladite ou chaque nervure (14 a 814, 15 a 715, 516 et
616), et en ce gu'en ledit sommet (12, 112, 212, 312a, 6123, 712a, 815) dudit
au moins un trongon longitudinal (303a, 403a, ..., 603a, 703a), ces portions
transversales ne sont pas reliées entre elles ou bien le sont via des voiles

interstitiels d'epaisseur réduite.

4y Armature (3, 103, ..., 703, 803) selon une des
revendications précedentes, caracterisee en ce que ladite ou chaque nervure
(14 a 814, 15 a 715, 516 et 616) s’étend de maniere continue le long desdites
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portions transversales (13, 810), de telle maniere gua une abscisse
longitudinale donnee de cette nervure corresponde sur ledit au moins un
jambage (10, 110, ... , 410, 510 et 11, 111, ..., 411, 511) une unique

ordonnee transversale de cette nervure.

5) Armature (3, 103, 303, ..., 703, 803) selon la revendication
4, caracterisee en ce que ladite ou chaque nervure (14, 114, 314, ..., 814, 15,
115, 315, ..., 715, 516 et 616) est rectiligne ou sous forme de ligne brisée, et
est globalement parallele audit sommet (12, 112, 312a, 612a, 712a, 815) ou

iInclinée par rapport a ce dernier.

6) Armature (203) selon |la revendication 4, caractérisée en ce
que ladite ou chaque nervure (214, 215) est incurvée en etant soit
progressivement inclinée vers ledit sommet (212), soit ondulée en s’eloignant

pUIS en se rapprochant alternativement dudit sommet.

7) Armature (3, 103, 203, ..., 703, 803) selon une des
revendications précédentes, ledit au moins un jambage (10, 110, ... , 410, 510
et 11, 111, ..., 411, 511) présentant une face interne et une face externe,

caractéerisée en ce que ladite ou chaque nervure (14 & 814, 15 a 715, 516 et

616) forme une surépaisseur sur ladite face interne ou externe de hauteur

transversale réduite par rapport a celle de ce jambage.

8) Armature (3, 103, 203, ..., 703, 803) selon une des
revendications précedentes, caractérisee en ce que tadite ou chaque nervure

(14 a 814, 15 a 715, 516 et 616) est creuse sur sa longueur, un fii anti-

allongement y étant inséré pour raidir l'armature dans la direction

longitudinale.

9) Armature (3, 103, ..., 703, 803) selon une des

revendications precédentes, caractérisee en ce que ladite ou chaque nervure
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(14 a 714, 15 a 715, 516 et 616) est realisee en un materiau thermoplastique

identique ou difféerent de celui desdites portions transversales (13).

10) Armature (3, 103, ..., 703, 803) selon une des
revendications precédentes, caracierisee en ce gue ledit au moins un trongon
longitudinal (303a, 403a, ..., 603a, 703a) présente une section transversale
sensiblement en U destinée a servir de pince pour le profilé {1) et présentant
deux jambages (10, 110, ... , 410, 510 et 11, 111, ..., 411, 511) de longueurs
identiques ou différentes qui s'étendent sensiblement a angle droit a partir
dudit sommet (12, 112, 212, 312a, 612a, 712a, 815) et qui incorporent chacun

sur leur face interne ou externe ladite nervure (14 a 814, 15 a 715, 516 et
616).

11) Armature (3, 103, 203, 803) selon la revendication 10,
caracterisee en ce quelle est constituee d'un unique dit trongon longitudinal

de section transversale sensiblement en U.

12) Armature (303, ..., 703) selon la revendication 10,

caracterisee en ce quelle est constituee de deux dits trongons longitudinaux
(303a et 303b, 403a et 403b, 603a et 603b, 703a et 703b) de sections
fransversales sensiblement en U qui se prolongent mutueliement dans la
direction transversale de sorte que 'armature présente trois jambages (310,
311, 311a) sensiblement paralléles entre eux, le jambage latéral (311a)
adjacent aux deux jambages formant pince (310 et 311) incorporant lui aussi

optionnellement une dite nervure (516, 610).

13) Armature (303, ..., 703) selon la revendication 12,
caracterisee en ce qu'elle presente une section transversale sensiblement en

S a trois jambages (310, 311, 311a) de hauteurs identiques ou differentes,
ledit jambage latéral (311a) incorporant une dite nervure (516, 616) sur l'une

de ses faces.
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14)  Armature (803) selon une des revendications

nrécedentes, caractérisée en ce que lesdites portions transversales (810) sont
séparées deux a deux entre elles par des espaces transversaux (811) en ledit
au moins un jambage, lequel, sur au moins une partie de la longueur de
'armature, y a chacune de ses portions transversales qui est asymetrique et

d’aire supérieure a celle de chaque espace adjacent.

15) Armature (803) selon la revendication 14, caracterisée en
ce gque chaque portion asymetrique (810) presente sur ledit au moins un
jambage sensiblement une forme de dent de scie comprenant deux bords de
dent (812 et 813) qui présentent chacun un profil droit ou incurve et qui se
rejoignent en une extrémité de dent pointue ou arrondie, de sorte que ladite
au moins une partie d’armature soit sensiblement en forme de denture de scie
dont les dents sont inclinées d'un méme cbté, chague jambe asymétrique
(810) présentant de préférence sensiblement une forme de virgule dont {'un
desdits bords de dent (812) est incurvé de maniére convexe et dont 'autre

bord de dent (813) est sensiblement droit ou incurve de maniere concave.

16) Profilé d'étanchéité (1) ou d'enjoliveur de vehicule
automobile comportant une armature thermoplastique (3, 103, ..., 703, 803) &t
au moins un enrobage élastomere plus souple que cette armature et extrude

sur cette derniére, caractérisé en ce que 'armature est telle que définie a

'une des revendications précedentes.

17) Profilé d'étanchéité (1) selon ia revendication 16,
caractérisé en ce qu’ll comporte essentiellement :

- une partie formant pince (2) qui est renforcee par ladite
armature (3, 103, ..., 703, 803) pour son montage sur une feuillure de cadre
et dont 'enrobage est réalisé en un matériau elastomere compatible avec
celui de 'armature, ce matériau étant de preference a base d'au moins un

elastomere thermoplastigue (TPE), tel gu'un élastomere thermoplastique
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styrenique (TPS) ou un vulcanisat thermoplastique (TPV), ou d'au moins un

caoutchouc, tel qu'un EPDM, et

- une partie d'étanchéité souple et deformable (9) tubulaire ou
en forme de levre, qui est réalisée en un materiau elastomere de preférence
cellulaire a base d’au moins un TPE, tel qu'un TPS ou un TPV, ou d’'au moins
un caoutchouc, tel gu'un EPDM, et qui prolonge cette partie formant pince en

une aile (8) du U.

18) Procede de fabrication d’armatures thermoplastiques
cintrables et ajourees pour profilés d'etancheéité ou d'enjoliveur de vehicule
automobile, en particulier une armature (3, 103, ..., 703, 803) selon une des
revendications 1 a 15, caractérisé en ce qu'il comprend une extrusion d'au
moins un materiau thermoplastique (803, 803°, 903, 903’) a travers une filiere
(20, 20') formee entre une téte d'extrudeuse (21, 21') et un organe de
réception (23, 23’) du matériau quittant cette téte qui est muni d’'une empreinte
en creux (26, 28) congue pour former directement cette armature, de maniere
que ce materiau ainsi extrude recouvre progressivement cet organe de

réception, puis une separation de ce materiau d’avec F'organe de reception.

19) Procédée selon la revendication 18, 'armature (3, 103, ...,
703, 803) comprenant au moins un troncon longitudinal (303a, 403a, ..., 603a,
703a) de section transversale sensiblement en U ou en L presentant un
sommet (12, 112, 212, 312a, 612a, 712a, 815) et au moins un jambage (10,
110, ..., 410, 510 et 11, 111, ..., 411, 511) s'étendant a partir de ce sommet,
caractéerise en ce que ladite filiere (20, 20°) est formée par une téte
d'extrudeuse (21, 21’) fixe recouvrant tangentiellement la périphérie (22, 22')
d'une roue (23, 23') qui forme ledit organe de reception et qui tourne autour
de son axe {X) de maniére que sa périphérie pénétre a l'intérieur de cette {éte
ou soit pénétrée par cette téte pour que le materiau extrude (803, 803", 203,
903’) recouvre progressivement cette peripherie de roue lors de sa rotation,
laquelle périphérie présente, d’'une part, au moins un flanc périphérigue radial

(26) présentant une empreinte en creux (27') formant ledit au moins un
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jambage lors de son recouvrement par ledit matériau et, d'autre part, au
moins un bord circonférentiel (28) présentant une empreinte en creux formant

ledit au moins un sommet (815") lors de son recouvrement.

20) Procédé selon la revendication 18, caracterise en ce que
ladite filiére est formée par une téte d'exfrudeuse fixe recouvrant
tangentiellement la périphérie d'une chenille ou d’un tapis roulant qui forme
ledit organe de réception et dont la cinématique comprend une succession de
mouvements de translation et de rotation autour de deux axes, de maniere
que la périphérie de cette chenille ou de ce tapis pénétre a l'intérieur de cetite
téte ou soit pénétrée par cette téte pour que le matériau extrudé recouvre
nrogressivement cette périphérie lors de sa cinématique, laquelle peripherie

présente, d'une part, au moins un flanc périphérique radial presentant une

empreinte en creux formant ledit au moins un jambage lors de son

recouvrement par ledit matériau et, d'autre part, un bord circonferentiel

présentant une empreinte en creux formant ledit au moins un sommet lors de

son recouvrement.

21) Procédé selon la revendication 19 ou 20, caracterise en
ce que ladite périphérie (22) dudit organe de réception (23) presente une
forme saillante qui pénétre a l'intérieur de ladite téte (21), pour l'obtention de
ladite ou de chague nervure (814, 915) sur une face externe dudit ou de

chaque jambage (910, 911).

22) Procédé selon la revendication 19 ou 20, caracterise en
ce que ladite périphérie (22’) dudit organe de reception (23') présente une
forme rentrante a lintérieur de laquelle pénetre ladite téte (21'), pour
'obtention de ladite ou de chaque nervure (814°, 915") sur une face interne

dudit ou de chaque jambage (910, 911°).

23) Procédé selon une des revendications 18 a 22,

caractérise en ce qu'il est exempt d’étape de post-formage dudit au moins un
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matériau thermoplastique (803, 803’) extrudé, telle qu’une etape de decoupe,

de sclage ou d'entaillage.
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