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La présente invention concerne un profilé (10") moulé par multi-injection de matériaux thermoplastiques de duretés différentes
(M1 et M2) formant un joint d'étanchéité ou un enjoliveur pour carrosserie de véhicule automobile, un procédé de fabrication de
ce profilé et un moule pour sa mise en oeuvre. Ce profilé comprend au moins: un revétement antifriction (13) intimement 1ié 4 une
face d'étanchéité longitudinale (12) du profilé et destiné a assurer un contact étanche avec un élément mobile du véhicule, et/ou un
film d'aspect (15) intimement lié¢ a une face longitudinale visible (11") du profilé monté sur le véhicule et destiné a rehausser 1'as-
pect de cette face visible, laquelle est distincte de ladite face d'étanchéité, I'un au moins desdits matériaux (M1) étant surmoulé
avec une épaisseur transversale surmoulée sur ledit revétement et/ou ledit film. Selon l'invention, au moins un déficit (14, 14") du-
dit au moins un matériau surmoulé (M1) s'étend a travers ladite épaisseur sensiblement jusqu'audit revétement et/ou film en étant
entouré par ladite épaisseur.
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PROFILE MOULE PAR MULTI-INJECTION FORMANT UN JOINT
D’ETANCHEITE OU UN ENJOLIVEUR POUR VEHICULE AUTOMOBILE,
PROCEDE ET MOULE POUR SA FABRICATION.

La présente invention concerne un profile moule par multi-
injection de matériaux thermoplastiques de duretés difféerentes formant un
joint d’étanchéité ou un enjoliveur pour carrosserie de véhicule automobile
avec une ou plusieurs surfaces antifriction et/ou d’aspect rehausse, un
procédé de fabrication de ce profilé et un moule pour sa mise en ceuvre.
L’invention s’applique a tous joints d'etanchéité utilisables sur de tels
véhicules, notamment ceux choisis parmi les lécheurs intérieurs et extérieurs,
les coulisses, les joints de double étanchéité, et également a tous enjoliveurs
équipant ces véhicules comme par exemple des enjoliveurs de cadre de
porte, de lécheur, de coulisse ou de vitre fixe (e.g. enjoliveurs de vitre de
custode fixe latérale arriére ou d’une vitre de hayon, ou encore enjoliveurs de
pare-brise ou de lunette arriere).

Un joint d’étanchéité de carrosserie automobile possede
généralement les fonctions suivantes:

+ celle de tenir sur son support, lequel est formé d'un
élément de la carrosserie, cette fonction de tenue étant généralement assurée
par une partie rigide formée d’'une pince de section en U ou d'une embase
globalement plane présentant des ajours pour le passage de clips ou
d’agrafes intermédiaires de fixation sur le support ;

+ celle d'assurer via une surface « glissante » un contact
étanche entre ce support et un vitrage fixe ou mobile ou un autre élément de
la carrosserie (par exemple entre un panneau de porte et une vitre coulissante
dans le cas d’un lécheur intérieur ou extérieur, ou entre un cadre de porte et
un c6té de caisse dans le cas d'un joint « entre-cadres », d'un joint
« d'affleurement supérieur » ou d'un joint « de jet d'eau »), ce contact étanche
étant généralement obtenu par une zone de matiére souple sur laquelle se

trouve un revétement antifriction trés souvent constitué de floc ; et
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- celle de présenter sur sa ou chacune de ses faces visibles
un revétement d’aspect de surface agréable a I'ceil qui est harmonisé avec les
piéces environnantes et qui est en outre pérenne, ne perdant pas ses qualités
d’aspect au fil du temps.

Ce revétement antifriction est actuellement le résultat soit
d’'une dépose « en ligne » de colle puis de poils de floc (généralement en
polyamide ou en polyéther sulfone), soit du laminage d’'une bande floquée,
ces deux procédés pouvant étre mis en ceuvre :

- pour des joints extrudés, en ligne au cours de 'extrusion, ou

- pour des joints moulés, en reprise lors d’'une opération
supplémentaire succédant a un moulage par multi-injection de chaque joint.

Quant au revétement d’aspect, il peut étre obtenu soit sous
forme de film par laminage sur un joint extrudé ou par peinture, par exemple,
soit par ajout d’'un enjoliveur rapporté pour conférer au joint 'aspect souhaite.

Un inconvénient majeur de la dépose ou du laminage de ces
revétements sur des profilés, en ligne comme en reprise, réside dans
I'activation préalable du support qui est en géneral requise pour permettre
'adhésion de la colle ou de la bande. De plus, on observe souvent que la
découpe en reprise de type poingon-matrice généralement effectuée pour la
finition du joint extrudé, outre son colt supplémentaire, peut engendrer des
amorces de décollement de la bande, ce décollement étant accentue par
I'usage quotidien plus ou moins intensif du joint une fois monté sur le vehicule
(e.g. coulissement, vibrations, contact des mains, notamment).

Un autre inconvénient inhérent aux procédés de dépose en
ligne est que l'extrusion qui est nécessairement utilisée dans ce cas ne
permet pas de réaliser une piéce de section non constante, ni de traiter des
zones « cachées » (i.e. non accessibles) d'un profile par des surfaces
antifriction ou d’'aspect rehaussé, et ne permet pas non plus de traiter
simultanément, d’'une part, la face longitudinale du profilé a pourvoir d’'un
revétement antifriction ou celle a pourvoir d’'un film d’aspect et, d’autre part,

les tranches d’extrémité arrondies ou anguleuses de ce profilé.
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Quant aux procédés existants de bi-injection, ils présentent
inconvénient de ne pas prévoir I'utilisation simultanée de plusieurs bandes, ni
le revétement des tranches d’extrémité des profilés. En effet, les vignettes
appliquées a ce jour au fond des moules de bi-injection ne recouvrent que la
face longitudinale concernée (quasi-plane ou galbée) du profile.

Le document WO-A1-2012/153234 au nom de |la
Demanderesse a remédié de maniére satisfaisante a cet inconvénient, en
proposant un surmoulage par multi-injection, dans un unique moule rotatif a
parties fixe et mobile, de matériaux thermoplastiques de duretés différentes
au contact d'une bande formant un revétement antifriction et/ou un film
d’aspect maintenu(s) en position lors de l'injection par exemple par aspiration
externe a la paroi du moule, de maniére a étre plaqué(s) au contact du
matériau injecté pour recouvrir continment la face longitudinale d’étanchéité
et/ou la face longitudinale visible du profilé et ses tranches.

Ce maintien connu de la bande dans le moule par aspiration
contre la paroi du moule du cété externe opposé a l'injection, présente les
inconvénients suivants :

- des traces visibles sur la face externe de la bande, en raison
de l'aspiration poussée nécessaire pour assurer le bon maintien de la bande ;

- des que la longueur surmoulée du profilé dépasse quelques
dizaines de centimétres, la bande floquée se déforme et glisse sous la
pression du matériau d’injection, entrainant des décalages latéraux entre deux
points d'aspiration et des défauts esthétiques du profilé formant joint
d'étanchéité obtenu dont notamment un décalage de la bande floquée ou
glissante exposant en zone visible le matériau thermoplastique qu'elle aurait
dd masquer et une élongation indésirable de la bande sous la poussée de ce
matériau, ainsi que des defaut fonctionnels rédhibitoires du joint (tels qu’un
contact de la vitre coulissante ou de la téle du véhicule avec le matériau
thermoplastique, dont le coefficient de frottement est bien trop élevé au lieu
d’'un contact de la vitre ou tdle avec cette bande floquée ou glissante, ce qui
risque de provoquer un retournement de la lévre d’étanchéité du joint ou une

usure prématurée de la peinture de la téle en vis-a-vis).
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Un but de la présente invention est de proposer un profilé
moulé par multi-injection de matériaux thermoplastiques de duretés
différentes formant un joint d’étanchéité ou un enjoliveur pour carrosserie de
véhicule automobile, le profilé permettant de remédier a I'ensemble des
inconvénients précités et comprenant au moins :

- un revétement antifriction intimement lié a une face
d’étanchéité longitudinale du profilé et destiné a assurer un contact étanche
avec un élément mobile du véhicule, et/ou

- un film d'aspect intimement lié & une face longitudinale
visible du profilé monté sur le véhicule et destiné a rehausser 'aspect de cette
face visible, laquelle est distincte de ladite face d'étancheite,

Pun au moins desdits matériaux étant surmoulé avec une
épaisseur transversale surmoulée sur ledit revétement et/ou ledit film
(« surmoulé » signifiant, par définition d’'un surmoulage, que ce(s) matériau(x)
surmoulé(s) est ou sont injecté(s) sur un ou des insert(s) prealablement
disposé(s) dans un moule et constitué(s) de ce revétement et/ou de ce film),
ce profilé de 'invention étant obtenu par un procedé procurant notamment un
maintien efficace de la ou de chaque bande formant revétement antifriction
et/ou film d’aspect dans le moule.

A cet effet, un profilé selon l'invention est tel gu’au moins un
déficit dudit au moins un matériau surmoulé s’étend a travers ladite épaisseur
surmoulée sensiblement jusqu’audit revétement et/ou audit film en etant
entouré par ladite épaisseur surmoulée.

On notera que, par définition, ce profilé moulé par multi-
injection selon linvention présente de maniére visuellement reconnaissable
un plan de joint ou ligne de séparation inhérent(e) au moulage et que l'on
entend de maniére connue par multi-injection des injections séquentielles de
plusieurs matériaux dans un méme moule, i.e. essentiellement dans le cas
particulier de la bi-injection, une injection d'un premier matériau dans une
premiére empreinte du moule suivie successivement d’'une ouverture du
moule, d'une rotation d’'une partie mobile du moule portant ce premier

matériau injecté, d'une fermeture du moule avec une seconde partie
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comprenant une seconde empreinte complémentaire a la premiére, puis une
injection d’'un second matériau dans la seconde empreinte.

On pourra par exemple se réféerer au document FR-A1-
2 897 564 au nom de la Demanderesse pour une description précise d'un
moule utilisable pour mettre en ceuvre une multi-injection.

On notera également que par «déficit », on entend dans la
présente description un manque ou défaut dudit au moins un matériau
surmoulé (qui est avantageusement prévu relativement souple, i.e. de dureté
la plus réduite) sur la totalité ou quasi-totalité de I'épaisseur de ce matériau,
laquelle épaisseur surmoulée est ainsi nulle ou quasi nulle sur certaines
zones du revétement et/ou film qui sont chacune entourées du matériau
surmoulé et qui sont réparties sur la longueur et/ou sur la hauteur surmoulées
de ce matériau. En d’autres termes, le ou chaque déficit témoigne du fait que
I'épaisseur surmoulée sur le revétement et/ou film présente une épaisseur
sensiblement constante sur les longueur et hauteur surmoulées au contact du
revétement et/ou film a I'exception de ces zones discretes ou ponctuelles
d’'épaisseur surmoulée sensiblement nulle, ces zones pouvant former selon le
cas des évidements ou bien étre remplies par un autre matériau plus rigide,
comme cela sera expliqué ci-aprés.

On notera en outre que le ou chaque déficit ponctuel de
matériau surmoulé sur le revétement et/ou film procure une économie pour
l'utilisation de ce matériau surmoulé, donc un colt réduit pour le profilé
obtenu. De plus, ces déficits ne se situent pas sur une face visible du profilé
une fois monté sur le véhicule, et n'occasionnent donc aucun défaut
esthétique ou fonctionnel sur les profilés les incorporant.

Selon un mode préférentiel de réalisation de l'invention, ledit
au moins un déficit est discontinu, étant deéfini par une pluralité de
renfoncements qui sont espacés sur une longueur surmoulée et/ou sur une
hauteur surmoulée dudit au moins un matériau surmoulé en étant formés
dans ce dernier et qui ont pour fond ledit revétement et/ou ledit film.

Avantageusement selon ce mode preférentiel, lesdits

renfoncements se succedent de maniere réguliere ou non selon des
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intervalles pouvant étre égaux ou supérieurs a 3 mm (par exemple compris
entre 5 mm et 100 mm), de maniére alignée sur ladite longueur surmoulée ou
bien en quinconce en outre sur ladite hauteur surmoulée, lesdits
renfoncements présentant chacun en section une plus grande dimension
transversale pouvant étre comprise entre 1 mm et 10 mm et présentant
chacun une section par exemple sensiblement polygonale (e.g. rectangulaire
ou carrée) ou cylindrique (e.g. de section elliptique, oblongue ou circulaire)
dont l'aire décroit en direction dudit revétement ou dudit film pour atteindre
une valeur minimale au contact dudit revétement ou dudit film.

Selon un autre mode de réalisation de linvention, ledit au
moins un déficit est continu, étant défini par un renfoncement oblong.

Selon une autre caractéeristique préférentielle de linvention,
ledit profilé peut avantageusement former un joint d'étanchéité choisi dans le
groupe constitué par les lécheurs intérieurs ou extérieurs pour vitrage mobile
d’un véhicule ou bien un enjoliveur pour joint de double étanchéité sur caisse,
le profilé comprenant :

- une portion de fixation qui comprend au moins un matériau
rigide, qui présente ladite face visible et comporte une branche interne et une
branche externe reliées entre elles et destinées a étre montée sur un support
du véhicule et qui comprend en outre sur ladite branche externe un enrobage
partiel dudit au moins un matériau rigide réalisé en au moins un matériau
souple, et

- une portion d'étanchéité en ledit au moins un matériau
souple qui est reliee a la portion de fixation et qui présente ladite face
d’étancheité,

ce profilé formant joint comprenant :

- dans ladite portion d’étanchéité, ledit revétement de type floc
recouvrant ledit au moins un matériau surmoulé qui présente ledit au moins
un déficit et qui est constitué dudit au moins un matériau souple, et/ou

- dans ladite portion de fixation, ledit film (e.g. noir brillant ou
chromeé, ce film pouvant étre constitué de tout matériau, par exemple

métallique ou métallisé) recouvrant ledit au moins un matériau surmoulé qui
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présente ledit au moins un déficit et qui est constitué dudit au moins un
matériau souple ou dudit au moins un matériau rigide.

Selon un premier exemple de réalisation de l'invention pour ce
profilé formant joint, ledit au moins un matériau souple surmoulé présente
dans ladite portion d’étanchéité ledit au moins un déficit qui est défini par au
moins un renfoncement vide sous forme de trou(s) borgne(s) s'étendant a
travers ladite épaisseur transversale surmoulée jusqu’audit revétement.

Conformément a ce premier exemple, ledit au moins un deficit
peut étre défini dans ladite portion d’étanchéité par une multitude desdits
renfoncements vides formant une succession espacée linéaire ou en
quinconce desdits trous borgnes, lesquels peuvent présenter chacun une
section par exemple sensiblement polygonale ou cylindrique dont 'aire décroit
en direction dudit revétement pour atteindre une valeur minimale au fond de
chaque trou qui est de préférence arrondi de maniére concave.

Selon un second exemple de réalisation de I'invention pour ce
profilé formant joint qui peut avantageusement s’ajouter audit premier
exemple pour la portion d’étanchéité, ledit au moins un matériau surmoulé
présente dans ladite portion de fixation ledit au moins un déficit qui est
présent dans ledit au moins un matériau souple et qui est défini par au moins
un renfoncement rempli par au moins une saillie dudit au moins un matériau
rigide et s'étendant a travers ladite épaisseur transversale surmoulée de ce(s)
matériau(x) souple(s) jusqu’audit film.

Conformément a ce second exemple, ledit au moins un déficit
peut étre défini dans ladite portion de fixation par une multitude desdits
renfoncements remplis formant une succession espacée linéaire ou en
quinconce desdites saillies, lesquelles peuvent présenter chacun une section
par exemple sensiblement polygonale ou cylindrique dont l'aire décroit en
direction dudit film pour atteindre une valeur minimale au contact dudit film.

Selon un troisiéme exemple de réalisation de l'invention pour
ce profilé formant joint ou enjoliveur qui peut avantageusement s’ajouter audit
premier exemple pour la portion d'étanchéité, ledit au moins un matériau

surmoulé présente dans ladite portion de fixation ledit au moins un déficit qui
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est présent dans ledit au moins un matériau rigide et qui est défini par au
moins un renfoncement rempli par ledit au moins un matériau souple et
s'étendant a travers ladite épaisseur transversale surmoulée de ce(s)
matériau(x) rigide(s) jusqu’audit film.

Conformément a ce troisieme exemple, ledit au moins un
matériau rigide peut présenter dans ladite portion de fixation plusieurs séries
de dits déficits qui ont chacun une section d’aire décroissante en direction
dudit film pour atteindre une valeur minimale au contact dudit film, et qui sont
respectivement formés par des dits renfoncements remplis espacés
linéairement ou en quinconce, ces séries pouvant comprendre une premiére
série de dits renfoncements en une zone par exemple d'extrémité de ladite
branche externe et une seconde série de dits renfoncements sensiblement en
une zone reliant ladite branche interne a cette branche externe.

Selon une autre caractéristique de linvention commune a
'ensemble des modes et exemples de réalisation précités, ledit au moins un
matériau souple peut étre a base d'un élastomére thermoplastique (TPE)
souple. Quant audit au moins un matériau rigide, il peut étre a base d'au
moins un polymére thermoplastique non élastomere (TP) utilisable pour
constituer la portion de fixation d’un joint d’étanchéité ou d’un enjoliveur sur un
véhicule automobile et présentant une densité inférieure a 1,1 (hors charges).

Avantageusement, ce(s) polymeére(s) thermoplastique(s)
peu(ven)t étre choisi dans le groupe constitué par les polypropylénes, les
polyamides, les chlorures de polyvinyle (PVC), les polyméthacrylates de
méthyle (PMMA), les terpolyméres acrylonitrile-butadiéne-styréne (ABS) et
leurs mélanges, et est de préference un polypropyléne renforcé par une
charge par exemple choisie dans le groupe constitué par le talc, le chanvre, le
bois, le liege, les fibres de verre et leurs mélanges (la fonction de cette charge
étant d’augmenter la rigidité du matériau de base). On notera que d'autres
polyméres thermoplastiques sont utilisables, et que le choix de ces polymeéres
répond en particulier @ un compromis entre le colt et la rigidité des matériaux

en question.
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Egalement avantageusement, ledit au moins un TPE souple
présente une dureté ou rigidité inférieure a celle de ce(s) matériau(x) rigide(s)
et présente une densité inférieure a 1,1 (hors charges). Il peut par exemple
s'agir d’'un élastomeére thermoplastique styrénique (TPS, e.g. un SEBS) ou
d’'un vulcanisat thermoplastique (TPV, e.g. du « Santoprene» ou du
« Vegaprene »).

A titre de revétement(s) antifriction utilisable(s) dans les joints
d’étanchéité de linvention, on peut par exemple citer des bandes floquées
multicouches telles que celles commercialisées par la société Dimontonate
Fioccati et décrites dans le Brevet EP-B1-2 121 303, i.e. comprenant au
moins une couche thermo-adhésive par exemple a base d'un copolymére
éthyléne-propyléne, une premiere couche adhésive par exemple a base d'un
polypropyléne greffé, une couche de polymére de polycondensation
thermoplastique, une seconde couche adhésive par exemple a base d’'un
polyuréthanne et un floc par exemple a base d’'un polyester ou polyamide. On
notera néanmoins que des revétements antifriction autres que des bandes
floquées sont utilisables dans la présente invention, comme par exemple du
poléthyléne haute densité (PEHD) ou du polyéthyléne réticulé (PER) ou une
autre matiére plastique glissante se présentant sous forme de bande.

On notera qu'un profilé selon linvention peut incorporer
simultanément un ou plusieurs revétement(s) antifriction et/ou un ou plusieurs
film(s) d’aspect, par la mise en place conjointe dans le moule de muti-injection
de la ou chague bande d'étanchéité et/ou de la ou chaque bande d’aspect.

Un procédé de fabrication selon l'invention d’un profile tel que
défini ci-dessus comprend un surmoulage par multi-injection, dans un unique
moule de multi-injection de type rotatif a parties fixe et mobile, desdits
matériaux thermoplastiques de duretés différentes au contact dudit
revétement antifriction et/ou dudit film d’aspect, tout ou partie dudit
revétement et/ou dudit film étant maintenu(s) en position lors du surmoulage
dudit au moins un matériau surmoulé par une pression adjacente a une paroi

dudit moule.
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Selon linvention, ce procédé est tel que ladite pression est
obtenue par un contact mécanique localisé traversant a l'intérieur dudit moule
ledit au moins un matériau surmoulé et plaquant directement ledit revétement
et/ou ledit film contre ladite paroi.

Selon ledit mode préférentiel de réalisation de [linvention
caractérisé par ladite pluralité de renfoncements dans ledit au moins un
matériau surmoulé, ce contact mécanique est avantageusement appliqué de
maniére discontinue suivant des zones de contact avec ledit revétement et/ou
ledit film qui sont espacées de maniere réguliére ou non selon des intervalles
pouvant étre égaux ou supérieurs a 3 mm (par exemple compris entre 5 mm
et 100 mm), de maniere alignée sur ladite longueur surmoulée ou bien en
quinconce en outre sur ladite hauteur surmoulée, lesdites zones de contact
présentant en section une plus grande dimension transversale pouvant étre
comprise entre 1 mm et 10 mm.

Selon ladite caractéristique préférentielle de linvention se
référant a la fabrication d’un joint d’étanchéité a titre de profilé notamment
selon les premier, deuxieme et troisieme exemples précités, ce procéde
comprend des injections séquentielles dans des empreintes distinctes dudit
moule dudit au moins un matériau rigide dans au moins une premiere
empreinte puis dudit au moins un matériau souple dans au moins une
seconde empreinte, l'injection de ce matériau souple étant réalisée apres
ouverture, rotation d’'une partie mobile du moule contenant le matériau rigide
injecté puis fermeture du moule, et ledit contact mecanique est applique
contre ledit revétement et/ou ledit film avant et lors de [injection dudit au
moins un matériau rigide et/ou dudit au moins un matériau souple.

De préférence, ledit procédé comprend en outre, lors du
surmoulage dudit au moins un matériau surmoulé, un maintien en position
dudit revétement et/ou dudit film par une technique auxiliaire choisie dans le
groupe constitué par une aspiration extérieure dudit revétement et/ou dudit
film, des techniques électromagnétiques et par un collage a ladite paroi.

Avantageusement, on choisit a titre de technique auxiliaire e

maintien une aspiration de la ou des bande(s) destinée(s) a former ledit
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revétement et/ou ledit film lors de linjection, via une pluralité de canaux
d’aspiration formés a travers ledit moule et débouchant respectivement sur
ladite face d’étanchéité et/ou sur ladite face visible a I'extérieur de ladite paroi,
pour maintenir la ou chaque bande en position dans le moule. Dans le cas
d’'un maintien auxiliaire par aspiration, pour éviter les traces de cercles
marquées sur le revétement et/ou film au niveau de ces canaux d’aspiration,
on peut avantageusement intercaler un matériau de type microporeux entre la
paroi du moule et ce revétement et/ou film.

Un moule de multi-injection rotatif selon l'invention pour la
mise en ceuvre du procédé de fabrication du profilé précité comprend au
moins une partie fixe, une partie mobile et des moyens de maintien en
position contre une paroi du moule d'un revétement et/ou d'un film
positionné(s) sur ladite paroi lors de l'injection d'au moins un matériau de
surmoulage au contact dudit revétement et/ou dudit film sur une épaisseur
surmoulée dudit au moins un matériau surmoulé.

Selon Tinvention, ce moule est tel que lesdits moyens de
maintien sont formés au moins en partie a l'intérieur de ladite paroi dans ladite
partie fixe et/ou dans une dite partie mobile et sont adaptés pour faire saillie a
travers ladite épaisseur surmoulée sensiblement jusqu’audit revétement et/ou
film en étant entourés par cette épaisseur, de sorte a exercer une pression
interne localisée sur ladite paroi.

Selon une autre caractéristique de l'invention, lesdits moyens
de maintien en saillie peuvent comprendre plusieurs séries d'éléments
saillants de type doigts, plots, picots et/ou nervures qui pour chaque série sont
espacés régulierement ou non selon des intervalles pouvant étre égaux ou
supérieurs a 3 mm (par exemple compris entre 5 mm et 100 mm), de maniére
alignée sur une longueur surmoulée ou bien en quinconce en outre sur une
hauteur surmoulée, en présentant chacun en section une plus grande
dimension transversale pouvant étre comprise entre 1 mm et 10 mm. Ces
éléments peuvent étre usinés directement sur une plaque du moule ou bien
rapportés mécaniquement dans le moule (par exemple par vissage ou

insertion avec un jeu nul), et ils sont respectivement adaptés pour former une
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pluralité de renfoncements espacés dans ledit au moins un matériau surmoulé
et ayant pour fond ledit revétement et/ou ledit film.

Avantageusement, lesdits éléments en saillie peuvent
présenter chacun une section par exemple sensiblement polygonale (e.g.
rectangulaire ou carrée) ou cylindrique (e.g. de section elliptique, oblongue ou
circulaire) leur conférant une géométrie profilée sensiblement en tronc de
pyramide ou de cone dont l'aire décroit en direction de ladite paroi et qui se
termine par une petite base ou extrémité arrondie de forme convexe, i.e.
dépourvue d’aréte vive.

On notera que cette extrémité convexe des éléments en saillie
selon linvention permet de ne pas dégrader la bande formant revétement ou
film qu'elle maintient, et que la forme et les dimensions de ces éléments sont
d’'une maniére générale congues pour ne pas générer d'affaiblissement des
performances de la portion ou levre d'étanchéité contre laquelle appuient ces
éléments en saillie.

On notera également que cette géométrie profilée des
éléments en saillie permet un démoulage plus aisé du profilé obtenu hors du
moule.

Comme indiqué ci-dessus en relation avec les renfoncements
du matériau souple surmoulé générés par ces éléments en saillie selon
linvention, la disposition de ces éléments peut étre linéaire rectiligne ou en
quinconce, par exemple, le choix d'un alignement rectiligne de ces éléments
pouvant permettre de créer une faiblesse linéaire volontaire sur le corps de la
lévre ou portion d’étanchéité, afin d’adapter dans certains cas sa pression sur
la vitre ou sur la tdle du véhicule. On peut noter qu’une répartition en
quinconce des éléments en saillie, donc des renfoncements (vides ou remplis)
du matériau souple surmoulé procure notamment comme avantage de mieux
répartir la pression sur le film et/ou revétement donc son maintien contre
ladite paroi du moule.

Comme également expliqué ci-dessus en relation avec ces
renfoncements vides ou remplis, la plus grande dimension transversale des

éléments en saillie (i.e. leur diamétre s'ils sont cylindriques) peut par exemple
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varier de 1 mm a 4 mm, une valeur optimale étant de 2 mm a 3 mm tant pour
la robustesse que pour la réalisation mécanique. Cependant, il peut étre
avantageux d’utiliser dans un méme moule selon l'invention des éléments en
saillie de dimensions et/ou de formes differentes.

Ainsi, I'intervalle entre les éléments en saillie peut étre régulier
ou variable et est d’'une maniere générale adapté aux contraintes spécifiques
de géométrie du profilé et de 'environnement. Par exemple, aux extrémités
des lévres d’'un profilé formant Iécheur, lorsque ces levres sont en contact
étroit avec des brins verticaux d’'un joint de coulisse de vitre, des éléments en
saillie moins espacés permettent d’'accentuer la souplesse de la levre et
d'éviter une pression trop forte sur la vitre ou un accroissement de cette
pression. De méme, pour la réalisation d'un profile de géométrie non
rectiligne, un espacement plus faible des éléments en saillie dans les zones
ol ledit revétement ou film suit un rayon de courbure, peut permettre un
meilleur maintien de ce revétement ou film.

L’espacement entre les éléments en saillie peut étre égal ou
supérieur a 3 mm pour étre efficace, et il varie par exemple entre 5 mm et
100 mm, étant précisé que le choix du nombre de ces éléments sur la
longueur de lévre a un impact direct sur le prix du moule. Dans le cas d’'un
profilé linéaire rectiligne sans contrainte particuliére, des intervalles réguliers
d’environ 20 mm entre deux éléments en saillie consécutifs permettent
d’obtenir un bon ratio entre le prix du moule (tenant compte de I'ajout ou de
Pusinage des éléments en saillie), la quantité de matériau surmoulée
économisée au droit de ces éléments pour la portion ou levre d’étancheite,
notamment, et le maintien efficace du revétement ou film dans le moule.

Il convient de noter que I'un des avantages majeurs d'un
profilé ainsi fabriqué selon l'invention est qu’il est produit par un unique poste
d’outillage constitué de ce moule, que I'on utilise suivant plusieurs séquences
comprenant, pour la fabrication d'un joint d’étancheéité, Pinjection d'un
matériau rigide, le positionnement dans le moule d’au moins un revétement
et/ou film, puis linjection du matériau souple surmoulé sur ce revetement

et/ou film, et ce d’une facon fiable quant au maintien du revétement et/ou film.
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Dans le cas d'un revétement de type floc ainsi surmoulé pour
former un joint d’étanchéité, les éléments en saillie maintenant par pression
localisée le revétement contre la face interne de ladite paroi du moule peuvent
occasionner de légers marquages résultant d'un écrasement du floc au droit
de ces éléments, marquages qui disparaissent néanmoins dans les conditions
normales de fonctionnement et qui n'occasionnent aucune baisse des
performances.

D'autres caractéristiques, avantages et détails de la présente
invention ressortiront a la lecture de la description suivante de plusieurs
exemples de réalisation de l'invention, donnés a titre illustratif et non limitatif,
ladite description étant réalisée en référence avec les dessins joints, parmi
lesquels :

la figure 1 est une vue latérale d’'un véhicule automobile
illustrant des exemples de zones de ce véhicule pouvant étre equipees de
profilés selon l'invention, formant des joints d'étanchéité ou des enjoliveurs,

la figure 2 est une vue schématique en section transversale
d’un moule de bi-injection contenant un joint d’étanchéité selon le premier
exemple de l'invention formant lécheur muni d’un revétement antifriction par
surmoulage, la cinématique de différentes parties de ce moule étant illustree
par des fléches,

la figure 3 est une vue latérale en perspective d'un joint
d’étanchéité selon l'invention monté sur une feuillure d’un cadre et présentant
des déficits alignés de matériau surmoulé, tel que celui visible a la figure 2,

la figure 4 est une vue schématique en perspective d'une
partie d’un moule selon 'invention munie d’'une série de picots alignés pour
I'obtention d’un joint selon I'invention du type de celui des figures 2 et 3,

la figure 5 est une vue schématique partielle en section
longitudinale d’un moule de bi-injection connu utilisable pour obtenir une
portion d’étanchéité d’'un joint selon l'art antérieur, avant surmoulage d'un

matériau souple sur un revétement antifriction placé dans le moule,
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la figure 6 est une vue schématique partielle en section
longitudinale du moule connu de la figure 5, aprés surmoulage du matériau
souple sur ce revétement,

la figure 7 est une vue schématique partielle en section
longitudinale suivant le plan VII-VII de la figure 2 d’un moule de bi-injection a
picots alignés selon un exemple de linvention utilisable pour obtenir une
portion d’étanchéité du joint des figures 2 et 3, avant surmoulage d'un
matériau souple sur un revétement antifriction place dans le moule,

la figure 8 est une vue schématique partielle en section
longitudinale du moule de la figure 7, dont les picots ont formé les déficits
alignés selon l'invention du matériau souple surmoulé sur ce revétement,

la figure 9 est une vue schématique partielle en section
longitudinale d’'un moule de bi-injection a picots en quinconce selon une
variante de l'invention utilisable pour obtenir une portion d’étanchéité d’un joint
selon l'invention tel que celui de la figure 11, avant surmoulage d’un materiau
souple sur un revétement antifriction placé dans le moule,

la figure 10 est une vue schématique partielle en section
longitudinale du moule de la figure 9, dont les picots ont formé les deficits en
quinconce selon l'invention du matériau souple surmoulé sur ce revétement,

la figure 11 est une vue latérale en perspective d'un joint
d’étanchéité selon l'invention monté sur une feuillure d’un cadre et présentant
ces déficits en quinconce, tel que celui obtenu a la figure 10,

la figure 12 est une photographie de la portion d’etancheité
d’'un joint d'étanchéité formant lécheur selon Tinvention, présentant un
alignement rectiligne de déficits mutuellement trés rapproches,

la figure 13 est une photographie de la portion d'étanchéité
d’'un autre joint d’étanchéité formant lécheur selon linvention, présentant un
alignement rectiligne de déficits mutuellement plus €loignés,

la figure 14 est une vue schématique en section transversale
d’'un moule de bi-injection dans une premiere phase de fabrication d'un joint

d’étanchéité formant lécheur selon le deuxiéme exemple de linvention
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correspondant a une variante de la figure 2, la cinématique de différentes
parties de ce moule étant illustrée par des fleches,

la figure 15 est une vue schématique en section transversale
du moule de bi-injection de la figure 14 dans une deuxiéme phase de
fabrication de ce joint d’étanchéité selon ce deuxiéme exemple de l'invention,

la figure 16 est une vue schématique en section transversale
du moule de bi-injection des figures 14 et 15 dans une troisiéme phase de
fabrication de ce joint d’étanchéité selon ce deuxiéme exemple,

la figure 17 est une vue schématique en section transversale
d’un joint d’étanchéité selon le troisieme exemple de l'invention conformément
a une variante de la figure 16, et

la figure 18 est une vue schématique en section transversale
d’un enjoliveur pour joint de double étanchéité sur caisse selon le troisiéme
exemple de l'invention conformément a une variante de la figure 17.

Dans ce qui suit, on utlisera de maniére usuelle les
qualificatifs « axialement interne » et « axialement externe » pour désigner la
position d'un élément de profilé vers lintérieur et vers [lexterieur,
respectivement, dans la direction axiale Y de la largeur du véhicule (cette
direction horizontale transversale Y étant par définition perpendiculaire au
plan XZ défini par les directions horizontale longitudinale X et verticale Z, voir
figure 1).

Comme illustré a la figure 1, un profilé selon l'invention peut
former un enjoliveur ou un joint d’étanchéité en divers emplacements 1, 2, 3
et/ou 4 de la carrosserie d’un véhicule automobile, par exemple dans le cas
d’un joint d’étanchéité pour assurer via un revétement antifriction un contact
étanche entre un support de la carrosserie et un autre élément du véhicule
comme par exemple un vitrage fixe ou mobile. Les zones 1 et 2 montrent
chacune un profilé constituant un lécheur intérieur ou extérieur assurant
I'étanchéité entre un panneau de porte 1a, 2a et un vitrage coulissant 1b, 2b,
la zone 3 montre un joint inférieur vertical dit « de jet d’eau » au niveau du
bord postérieur de la porte latérale avant 1a, la zone 4 montre un joint

assurant I'étanchéité entre le bord antérieur de la porte latérale avant 1a et
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I'aile adjacente 5 du véhicule, les joints 6 et 7 montrent respectivement des
joints dits « entre-cadres » et « d’affleurement supérieur » entre le cadre de la
porte adjacente et le coté de caisse, et les zones 8 et 9 montrent des joints de
coulisse. On notera toutefois qu’un profilé selon I'invention pourrait étre utilisé
en d'autres emplacements que ceux illustrés a la figure 1.

On a illustré aux figures 2 a 4 un exemple de fabrication selon
I'invention d’un joint d'étanchéité 10 par exemple formant lécheur de vitrage,
via un surmoulage par bi-injection dans un moule 20 comportant une partie
fixe 21 en son fond et une partie mobile a secteurs 22, 23, 24, 25 (dont les
mouvements respectifs d'ouverture par rapport a la partie fixe 21 sont
identifiés par des fléches). Comme visible aux figures 2 et 3, le joint 10
comprend une portion de fixation 11 sur un support de carrosserie qui
présente une ame rigide formant pince 11a, 11b destinée a étre serrée sur ce
support, et une portion souple d’'étanchéité 12 entre ce support et le vitrage
mobile 1b, 2b qui est reliée a la portion de fixation 11 & la maniere d’une
articulation et qui est constituée dans cet exemple d'une lévre d’étancheite
formant sensiblement un «V» en section transversale avec la branche
adjacente 11a interne de I'ame rigide 11a, 11b. Le joint 10 incorpore un
revétement antifriction 13 venu de surmoulage qui recouvre intimement la
face longitudinale d’'étanchéité 12a du dos de la lévre d'étancheite 12 et
avantageusement les deux tranches d’étanchéite d'extrémite (i.e. dans la
direction transversale Y).

Comme illustré a la figure 2, le revétement 13 du joint 10 est
déposé sur un matériau souple M1 constituant la lévre d’étanchéité 12 et des
enrobages interne 11c et externe 11d de la branche rigide externe 11b de la
pince 11a, 11b (étant précisé que la levre 12 et les enrobages 11c, 11d
peuvent étre réalisés en deux ou trois matériaux souples différents dans le
cas d’'une multi-injection). Le revétement 13 recouvre la lévre d'étancheité 12
sur la majeure partie de son profil oblique se terminant juste en decga de
'extrémité recourbée de cette lévre 12.

On commence par injecter de maniére connue le matériau

rigide M2 (e.g. a base d’un polymere thermoplastique) formant la pince 11a,
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11b dans le moule 20, puis on dispose la bande formant revétement 13 sur
une paroi 21a de la partie fixe 21 du moule 20 par un opérateur ou un
automate. On injecte ensuite le matériau souple M1 (e.g. a base dun
élastomeére thermoplastique) formant la levre d’étanchéité 12 et les enrobages
11c, 11d avec comme résultat visible a la figure 2 que ce matériau souple M1
injecté vient surmouler le revétement 13. Ce surmoulage réalisé de maniére
conventionnelle et illustré aux figures 5 et 6 dans un moule connu M, procure
un contact continu entre le matériau souple M1 surmoulé et le revétement 13,
étant précisé que des canaux d’aspiration 26 sont usuellement prévus a
I'extérieur de la paroi 21a pour maintenir la bande 13 contre celle-ci lors du
surmoulage.

Selon l'invention et comme visible aux figures 4, 7-8 et 9-10,
le moule 20, 20’ incorpore une pluralité d’éléments en saillie espaceés, de
préférence en forme de picots 27, 27’ (usinés directement sur une plaque 28
du moule 20, voir figure 4, ou en variante rapportés par exemple par vissage),
qui viennent plaquer de maniére localisée le revétement 13 contre la paroi
21a de la partie fixe 21 du moule 20, 20" aprés injection du matériau rigide M2
et avant injection du matériau souple M1, et qui lors de cette injection du
matériau souple M1 demeurent appliqués localement contre le revétement 13
de sorte a former a 'emplacement exact de ces picots 27, 27’ des déficits 14,
14’ de matériau M1 sous forme de renfoncements 14, 14’ espacés de la
méme maniére que les picots 27, 27’ les ayant généres. On voit a 'exemple
de la figure 2 que ces picots 27, 27’ présentent une géomeétrie sensiblement
tronconique de section diminuant en direction du revétement 13, ce qui facilite
le démoulage du joint 10, 10’, jusqu'a une extrémité arrondie de maniere
convexe de chaque picot 27, 27 qui permet de ne pas dégrader le
revétement 13.

On notera que la bande 13 peut étre maintenue en place par
aspiration (i.e. vide), par électromagnétisme ou par un adhésif, par exemple.
Dans le cas de leur maintien par aspiration, I'on peut utiliser des canaux 26

aménagés dans le moule 20, en intercalant optionnellement une lamelle de
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protection en un matériau de type microporeux pour éviter le marquage de la
bande 13 par le bord débouchant de chaque canal d’aspiration 26.

On voit a la figure 3, qui montre le résultat d’'un surmoulage
réalisé avec les picots alignés visibles aux figures 7 et 8 montrant la partie fixe
21 et la partie mobile 26 du moule 20, que la portion d’étanchéite 12 obtenue
pour le joint 10 démoulé peut ainsi comporter un alignement rectiligne de tels
renfoncements 14 qui sont vides du matériau souple M1 surmoulé (leur
volume ayant été occupé par les picots 27 du moule 20 lors du surmoulage) et
qui se succedent dans cet exemple selon des intervalles irréguliers, ce qui
peut notamment permettre d’adapter la souplesse ou au contraire la pression
de la leévre 12 sur le vitrage 1a, 1b, une fois le joint 10 monté sur la feuillure A
du cadre par sa portion de fixation 11.

On voit aux photographies des figures 12 et 13 des exemples
d’alignements des renfoncements 14 de section par exemple circulaire ou
oblongue qui sont formés a intervalles plus ou moins rapprochés sur la face
interne de la levre d’étanchéité 12 du joint 10.

On voit a la figure 11, qui montre le résultat d'un surmoulage
réalisé avec les picots en quinconce visibles aux figures 9 et 10 montrant la
partie fixe 21 et la partie mobile 26’ du moule 20’, que la portion d'étanchéite
12’ obtenue pour le joint 10° démoulé peut ainsi comporter une disposition en
quinconce de renfoncements 14’ vides de matériau souple M1 surmoulé (leur
volume ayant été occupé par les picots 27’ du moule 20’ lors du surmoulage),
ce qui peut notamment permettre de mieux répartir la pression sur la bande
13 donc son maintien dans le moule 20’.

Le joint 10” formant lécheur fabriqué selon la variante des
figures 14-16 se distingue essentiellement du joint 10 de la figure 2 en ce qu'il
présente, en plus du revétement antifriction 13 sur la face d'étanchéité de sa
portion d'étanchéité 12 qui est revétu du matériau souple surmoulé M1 via les
picots 27 ou 27’ précités générant les renfoncements 14 précités, un film
glissant 15 (e.g. noir brillant ou chromé) sur la face visible de sa portion de

fixation 11 qui est obtenu comme suit.
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Comme visible a la figure 14, on injecte dans une premiére
étape a l'intérieur du moule 20" le matériau rigide M2 formant la pince 117,
pince qui est notamment caractérisée en ce que sa branche rigide 11b
destinée a étre revétue de I'enrobage souple 11d présente des protubérances
rigides 11e de type plots, picots ou nervures continues (avantageusement
couplées a une ou plusieurs lignes de style). Ces protubérances rigides 11e
sont congues pour exercer la méme fonction de retenue du film 15 dans le
moule 20" que les éléments 27, 27’ précités et inhérents au moule 20, 20",

Comme visible a la figure 15, on positionne dans une
deuxieme étape les bandes formant respectivement le revétement 13 et le film
15 contre des parois respectives 21a et 23a du moule 20”, de maniére que les
éléments en saillie 27 du moule 20” et les protubérances rigides 11e appuient
de maniére localisée respectivement sur le revétement 13 et sur le film 15.

Et comme visible a la figure 16, on injecte le matériau souple
M1 de surmoulage dans les espaces du moule 20” prévus a cet effet, de
maniére que le matériau M1 recouvre le revétement 13 en entourant les
éléments en saillie 27 et recouvre le film 15 en entourant les protubérances
11e. Ces protubérances 11e en contact avec le film 15 forment ainsi des
renfoncements 14” dans le matériau souple M1 surmoulé qui, comme les
renfoncements 14 et 14’ précités, sont vides de matériau souple M1 mais sont
remplis par le matériau rigide M2 a la différence des renfoncements vides 14
et 14’. Ces protubérances 11e et renfoncements 14” peuvent étre formes sur
une ou plusieurs ligne(s) longitudinale(s) de la portion de fixation 11” (comme
illustré sur les deux lignes visibles a la figure 16), par exemple en quinconce.

Dans le troisieme exemple de I'invention illustré a la figure 17,
le joint 10" obtenu se distingue essentiellement du joint 10” de la figure 16 en
ce que le matériau surmoulé présente dans la portion de fixation 11" deux
séries de déficits 14, et 14, dans le matériau rigide M2 que 'on injecte en
premier dans le moule pour que ce matériau M2 vienne surmouler le fim

113

d’aspect 15, ces déficits formant des renfoncements 141 et 14, qui sont
remplis par le matériau souple M1 injecté ultérieurement. Quant a la portion

d'étanchéité 12 du joint 10™", elle est analogue a celle des figures 2 et 16.
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Plus précisément, la premiere série est formée en une zone
d’extrémité de la branche externe 11b par des renfoncements espacés 14,
dans le matériau rigide M2 et la seconde série est simultanément formée en
une zone de liaison entre les branches interne 11a et externe 11b par des
renfoncements espacés 14, dans ce matériau M2 (suivant un arrangement
linéaire ou en quinconce indépendant de celui de la premiere série).

A cet effet, on utilise dans une premiére empreinte du moule
une premiére et une seconde séries de pions ou picots qui sont

respectivement congus pour former les renfoncements 144" et 14,"'dans le
matériau M2 et qui, lors de linjection de ce matériau, maintiennent le film 15’
contre la paroi correspondante du moule par un appui localisé dans la
premiére empreinte du moule, puis on utilise dans une seconde empreinte du
moule lors de l'étape suivante de bi-injection une autre série de pions ou
picots qui sont congus pour former les renfoncements 14 dans le matériau M1
venant remplier ces renfoncements 144" et 14, et qui maintiennent
également le revétement 13 contre la paroi correspondante du moule.

Comme illustré a la figure 17, ces renfoncements 14, et
14,"" qui s’étendent a travers I'épaisseur surmoulée du matériau M2 jusqu'au
film 15 et sont ensuite remplis par le matériau M1, présentent chacun une
section d’aire décroissante en direction du film 15’

Dans la variante du troisieme exemple de linvention illustree

1333

a la figure 18, le profilé 10" obtenu se distingue essentiellement du profilé
10" de la figure 17, en ce que ce profilé 10”” forme un enjoliveur pour joint de
double étanchéité sur caisse. Ainsi, 'enjoliveur 10”” comporte :

- une portion de fixation 11" destinée a étre montée sur un
cadre de porte par des éléments de fixation en saillie 16 et 17 et par exemple
destinée en outre a maintenir en place sur ce cadre un joint de coulisse (non
visible) via au moins un élément de maintien 18, la portion 11™” comportant
une branche externe 11b’ globalement verticale et une branche interne 11a’
s'étendant horizontalement a angle droit vers l'intérieur du véhicule a partir de

la branche externe 11b’, et
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- une portion d’étanchéité 12 analogue a celle de la figure 17
mais qui s'étend a partir de I'extrémité libre de la branche interne 11a’.

113

A l'instar de la figure 17, on voit que le profilé 10" de la figure

311

18 présente dans la portion de fixation 117’ deux séries de déficits 14, et
14,"" dans le matériau rigide M2 que l'on injecte en premier dans le moule
pour que ce matériau M2 vienne surmouler le film d’aspect 157, ces déficits

111y

formant deux séries 141"" et 14,”” de renfoncements espacés qui sont

1333

remplis par le matériau souple M1 injecté ulterieurement ('une 144" a

313

I'extrémité inférieure libre de la branche externe 11b’, et 'autre 14, juste au-
dessus de la liaison entre les deux branches 11a’ et 11b’) et qui sont obtenus
de la maniere précitée en relation avec la figure 16. Quant a la portion
d'étanchéité 12, elle est analogue a celle de la figure 17 avec des
renfoncements borgnes 14 formés dans le matériau souple M1.

En variante, si le film d'aspect 15, 15" a maintenir doit
recouvrir un matériau thermoplastique rigide M2 (issu de la premiére étape
d’injection), on notera que des éléments formant saillie peuvent étre prévus
traversant ce matériau rigide M2, mais en des zones préférentiellement
masquées ensuite par l'injection du matériau souple M1 lors de la deuxiéme
étape, de facon a ne pas laisser apparaitre des défauts d’aspect sur le film
15, 15",

D'une maniere genérale, on notera que les bandes antifriction
et/ou d’aspect respectivement destinées a former le revétement 13 et/ou le
film 15 sont soit de largeur fixe et déroulées d’une bobine, soit de formes
complexes et, dans ce cas, elles peuvent étre découpées d’'une bobine puis
thermoformées, ou bien découpées d’une feuille plate a 'emporte-piéce. Ces
bandes peuvent aussi consister en une feuille dépassant du moule 20, que
'on vient découper apres moulage pour 'ajuster au produit fini.

On notera également que la portion de fixation d’un joint selon
invention peut étre, en variante de ce qui a été décrit ci-dessus, adaptée pour
étre montée par clipage sur le support via une pluralité de pions ou clips qui
traversent de maniere espaceée cette portion de fixation et qui sont destinés a

traverser un orifice de ce support. Selon une autre variante, la portion de
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fixation peut se terminer par une jambe munie de pointes a la maniere d'une
extrémité de harpon, pour son accrochage dans une portion de section en U

du support.
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REVENDICATIONS

1) Profilé (10, 10°, 10", 10", 10””") moulé par multi-injection de
matériaux thermoplastiques (M1 et M2) de duretés différentes formant un joint
d’étanchéité (10, 10°, 107, 10"") ou un enjoliveur (10””) pour carrosserie (1a,
2a) de véhicule automobile, le profilé comprenant au moins :

- un revétement antifriction (13) intimement li¢ a une face
d’étanchéité longitudinale (12, 12’) du profilé et destiné a assurer un contact
étanche avec un élément mobile (1b, 2b) du véhicule, et/ou

- un film d'aspect (15, 15, 15”) intimement lié a une face
longitudinale visible (11, 11”) du profilé monté sur le véhicule et destiné a
rehausser l'aspect de cette face visible, laquelle est distincte de ladite face
d’'étanchéite,

'un au moins desdits matériaux (M1, M2) étant surmoulé avec
une épaisseur transversale surmoulée sur ledit revétement et/ou ledit film,

caractérisé en ce qu'au moins un déficit (14, 14’, 14”7, 144",
145, 141", 14,”") dudit au moins un matériau surmoulé (M1, M2) s’étend a
travers ladite épaisseur surmoulée sensiblement jusqu’audit revétement et/ou

audit film en étant entouré par ladite épaisseur surmoulée.

2) Profilé (10, 10, 10", 10™, 10"”) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que ledit au moins un déficit (14, 14’, 147, 14,7, 145", 144",
14,”") est discontinu, étant défini par une pluralité de renfoncements (14, 14,
14”1447, 14,5, 144", 14,"") qui sont espacés sur une longueur surmoulée
et/ou sur une hauteur surmoulée dudit au moins un matériau surmoulé (M1,
M2) en étant formés dans ce dernier et qui ont pour fond ledit revétement (13)
et/ou ledit film (15, 15, 157).

3) Profilé (10, 10, 10", 10™, 10”") selon la revendication 2,
caractérisé en ce que lesdits renfoncements (14, 14°, 147, 144, 14", 1477,
14,””) se succédent de maniére réguliere ou non selon des intervalles égaux

ou supérieurs @ 3 mm, de maniére alignée sur ladite longueur surmoulée ou
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bien en quinconce en outre sur ladite hauteur surmoulée, lesdits
renfoncements présentant chacun en section une plus grande dimension
transversale comprise entre 1 mm et 10 mm et présentant chacun une section
dont l'aire décroit en direction dudit revétement (13) ou dudit film (15, 15", 15”)

pour atteindre une valeur minimale au contact dudit revétement ou film.

4) Profié (10, 10, 107, 10™, 10"") selon une des
revendications précédentes, caractérisé en ce quil forme ledit joint
d'étanchéité (10, 10°, 10", 10"’) choisi dans le groupe constitué par les
lécheurs intérieurs ou extérieurs pour vitrage mobile (1b, 2b) d'un véhicule ou
bien un enjoliveur (10””) pour joint de double étancheité sur caisse, le profilé
comprenant :

- une portion de fixation (11, 117, 11", 11”") qui comprend au
moins un matériau rigide (M2), qui présente ladite face visible et comporte
une branche interne (11a, 11a’) et une branche externe (11b, 11b’) reliees
entre elles et destinées a étre montées sur un support (A) du vehicule et qui
comprend en outre sur ladite branche externe un enrobage partiel (11d, 11d’,
11d”) dudit au moins un matériau rigide réalisé en au moins un matériau
souple (M1), et

- une portion d’étanchéité (12, 12') en ledit au moins un
matériau souple (M1) qui est reliée a la portion de fixation et qui présente
ladite face d’étanchéité,

le profilé comprenant :

- dans ladite portion d’étanchéite, ledit revétement (13) de
type floc recouvrant ledit au moins un matériau surmoulé qui présente ledit au
moins un déficit (14, 14’) et qui est constitué dudit au moins un matériau
souple (M1), et/ou

- dans ladite portion de fixation, ledit film (15, 15, 157)
recouvrant ledit au moins un matériau surmoulé qui présente ledit au moins
un déficit (147, 144", 14,7, 14,"”, 14,"") et qui est constitué dudit au moins un

matériau souple (M1) ou dudit au moins un matériau rigide (M2).
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5) Profile (10, 10, 107, 10, 10””) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que ledit au moins un matériau souple surmoule (M1)
présente dans ladite portion d’étanchéité (12, 12’) ledit au moins un déficit (14,
14’) qui est défini par au moins un renfoncement vide (14, 14’) sous forme de
trou(s) borgne(s) s'étendant a travers ladite épaisseur transversale surmoulee

jusqu’audit revétement (13).

6) Profilé (10, 10°, 10”7, 10", 10””) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que ledit au moins un déficit (14, 14’) est defini dans ladite
portion d’étanchéité (12, 12') par une multitude desdits renfoncements vides
(14, 14’) formant une succession espacée linéaire (14) ou en quinconce (14’)
desdits trous borgnes, lesquels présentent chacun une section dont laire
décroit en direction dudit revétement (13) pour atteindre une valeur minimale

au fond de chaque trou qui est de préférence arrondi de maniere concave.

7) Profilé (10") selon une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que ledit au moins un matériau surmoulé présente dans
ladite portion de fixation (11”) ledit au moins un déficit (14”) qui est present
dans ledit au moins un matériau souple (M1) et qui est défini par au moins un
renfoncement rempli (14”) par au moins une saillie (11e) dudit au moins un
matériau rigide (M2) et s’étendant a travers ladite épaisseur transversale

surmoulée de ce(s) matériau(x) souple(s) (M1) jusqu’audit film (15).

8) Profilé (10”) selon la revendication 7, caractérisé en ce que
ledit au moins un déficit (14”) est défini dans ladite portion de fixation (11")
par une multitude desdits renfoncements remplis (14”) formant une
succession espacée linéaire ou en quinconce desdites saillies (11e),
lesquelles présentent chacun une section dont l'aire décroit en direction dudit

film (15) pour atteindre une valeur minimale au contact dudit film.

9) Profilé (10, 10”") selon une des revendications 4 a 6,

caractérisé en ce que ledit au moins un matériau surmoulé présente dans
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ladite portion de fixation (11’”) ledit au moins un déficit (144, 14" ou 144",
14,"") qui est présent dans ledit au moins un matériau rigide (M2) et qui est
défini par au moins un renfoncement rempli (144", 14,”" ou 144"", 14,"") par
ledit au moins un matériau souple (M1) et s’étendant a travers ladite
épaisseur transversale surmoulée de ce(s) matériau(x) rigide(s) (M2)
jusqu’audit film (15, 157).

10) Profilé (10", 10””) selon la revendication 9, caractérisé en
ce que ledit au moins un matériau rigide (M2) présente dans ladite portion de
fixation (11"") plusieurs séries de dits déficits (144 et 14", 1447 et 14,””) qui
ont chacun une section d’aire décroissante en direction dudit film (15, 15”)
pour atteindre une valeur minimale au contact dudit film, et qui sont
respectivement formés par des dits renfoncements remplis (144", 14, ou
14,"", 14,"") espacés linéairement ou en quinconce, ces séries comprenant
une premiére série de dits renfoncements (141" ou 144"") en une zone par
exemple d'extrémité de ladite branche externe (11b, 11b’) et une seconde
série de dits renfoncements (14, ou 14,"") sensiblement en une zone reliant

ladite branche interne (11a, 11a’) a cette branche externe.

11) Profilé (10, 10, 107, 107, 10”") selon une des
revendications 4 a 10, caractérisé en ce que ledit au moins un matériau
souple (M1) est a base d’'un élastomere thermoplastique souple et en ce que
ledit au moins un matériau rigide (M2) est a base d’au moins un polymére

thermoplastique non élastomere.

12) Procédé de fabrication d'un profilé (10, 10°, 10", 10",
10"") selon une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il
comprend un surmoulage par multi-injection, dans un unique moule (20, 20’
20") de multi-injection de type rotatif a parties fixe (21) et mobile (22, 23, 24,
25, 26, 26’), desdits matériaux thermoplastiques (M1 et M2) de duretés
différentes au contact dudit revétement antifriction (13) et/ou dudit film

d’aspect (15, 15°, 15”), tout ou partie dudit revétement et/ou dudit film étant



WO 2015/092156 PCT/FR2013/053100

10

15

20

25

30

28

maintenu(s) en position lors du surmoulage dudit au moins un matériau
surmoulé (M1, M2) par une pression adjacente & une paroi (21a, 23a) dudit
moule, caractérisé en ce que ladite pression est obtenue par un contact
mécanique localisé traversant a l'intérieur dudit moule ledit au moins un
matériau surmoulé (M1, M2) et plaquant directement ledit revétement et/ou

ledit film contre ladite paroi.

13) Procédé selon la revendication 12, caractérisé en ce que
ledit contact mécanique est appliqué de maniére discontinue suivant des
zones de contact avec ledit revétement (13) et/ou ledit film (15, 15, 15”) qui
sont espacées de maniére réguliere ou non selon des intervalles égaux ou
supérieurs a 3 mm, de maniére alignée sur une longueur surmoulée ou bien
en quinconce en outre sur une hauteur surmoulée, lesdites zones de contact
présentant en section une plus grande dimension transversale comprise entre

1Tmmet 10 mm.

14) Procédé selon la revendication 12 ou 13 pour la
fabrication d’'un joint d’étanchéité de type lécheur intérieur ou extérieur (10,
10’, 10”, 10””) pour vitrage mobile d’'un véhicule ou bien d’un enjoliveur (10”")
pour joint de double étanchéité sur caisse a titre de profilé (10, 10, 10”, 10™,
10""), ce profilé comprenant :

- une portion de fixation (11, 117, 11, 11””) qui comprend au
moins un matériau rigide (M2), qui présente ladite face visible et comporte
une branche interne (11a, 11a’) et une branche externe (11b, 11b’) reliées
entre elles et destinées a étre montées sur un support (A) du véhicule, et qui
comprend en outre sur ladite branche externe un enrobage partiel (11d, 11d’,
11d”) dudit au moins un matériau rigide réalisé en au moins un matériau
souple (M1), et

- une portion d’étanchéité (12, 12’) en ledit au moins un
matériau souple (M1) qui est reliée a la portion de fixation et qui présente
ladite face d’étanchéité,

le profilé comprenant :
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- dans ladite portion d’étanchéité, ledit revétement (13) de
type floc recouvrant ledit au moins un matériau surmoulé qui présente ledit au
moins un déficit (14, 14’) et qui est constitué dudit au moins un mateériau
souple (M1), et/ou

- dans ladite portion de fixation, ledit film (15, 15’, 15")
recouvrant ledit au moins un matériau surmoule (M1, M2) qui présente ledit au
moins un déficit (14”7, 14,7, 14,”", 14,"", 14,"") et qui est constitué dudit au
moins un matériau souple (M1) ou dudit au moins un matériau rigide (M2),

caractérisé en ce que le procédé comprend des injections
séquentielles dans des empreintes distinctes dudit moule (20, 20°, 20”) dudit
au moins un matériau rigide (M2) dans au moins une premiére empreinte puis
dudit au moins un matériau souple (M1) dans au moins une seconde
empreinte, l'injection de ce matériau souple étant réalisée apres ouverture,
rotation d’'une partie mobile (26, 26’) du moule contenant le matériau rigide
injecté puis fermeture du moule, et en ce que ledit contact mécanique est
appliqué contre ledit revétement et/ou ledit film avant et lors de l'injection dudit
au moins un matériau rigide (M2) et/ou dudit au moins un matériau souple
(M1).

15) Procédé selon une des revendications 12 a 14,
caractérisé en ce qu'il comprend en outre, lors du surmoulage dudit au moins
un matériau surmoulé (M1, M2), un maintien en position dudit revétement (13)
et/ou dudit film (15, 15°, 15”) par une technique auxiliaire choisie dans le
groupe constitué par une aspiration extérieure dudit revétement et/ou dudit
film, des techniques électromagnétiques et par un collage a ladite paroi (21a,
23a).

16) Moule de multi-injection rotatif (20, 20’, 20”) pour la mise
en ceuvre d'un procédé de fabrication d'un profile (10, 10°, 107, 10", 10™)
selon une des revendications 12 a 15, le moule comprenant au moins une
partie fixe (21), une partie mobile (22, 23, 24, 25, 26, 26") et des moyens de
maintien en position (26, 27, 27’, 11e) contre une paroi (21a, 23a) du moule
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d'un revétement (13) et/ou d'un film (15, 15, 15”) positionné(s) sur ladite paroi
lors de l'injection d'au moins un matériau de surmoulage (M1, M2) au contact
dudit revétement et/ou dudit film sur une épaisseur surmoulée dudit au moins
un matériau surmoulé (M1, M2), caractérisé en ce que lesdits moyens de
maintien (27, 27’, 11e) sont formés au moins en partie a l'intérieur de ladite
paroi dans ladite partie fixe et/ou dans une dite partie mobile (26, 26°) et sont
adaptés pour faire saillie a travers ladite épaisseur surmoulée sensiblement
jusqu’audit revétement et/ou film en étant entoures par cette épaisseur, de

sorte a exercer une pression interne localisée sur ladite paroi.

17) Moule (20, 20’, 20”) selon la revendication 16, caractérisé
en ce que lesdits moyens de maintien en saillie (27, 27', 11e) comprennent
plusieurs séries d’éléments saillants (27, 27°, 11e) de type doigts, plots, picots
et/ou nervures qui pour chaque série sont espaces réguliérement ou non
selon des intervalles égaux ou supérieurs a 3 mm, de maniére alignée sur une
longueur surmoulée ou bien en quinconce en outre sur une hauteur
surmoulée, en présentant chacun en section une plus grande dimension
transversale comprise entre 1 mm et 10 mm, lesdits éléments en saillie étant
usinés directement sur une plaque (28) du moule ou bien rapportés
mécaniquement dans le moule et étant respectivement adaptés pour former
une pluralité de renfoncements (14, 14’, 14”7, 14,7, 14,7, 147", 14,""")
espacés dans ledit au moins un matériau surmoulé (M1, M2) et ayant pour
fond ledit revétement (13) et/ou ledit film (15, 15, 157).

18) Moule (20, 20, 20”) selon la revendication 17, caracterisé
en ce que lesdits éléments saillants (27, 27', 11e) présentent chacun une
section sensiblement polygonale ou cylindrique leur conférant une géomeétrie
sensiblement en tronc de pyramide ou de cone dont l'aire décroit en direction
de ladite paroi (21a, 23a) et qui se termine par une petite base de préférence

convexe.
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