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(57) Abrégé : Le profilé (10) présente une paroi
avant (12) et une paroi arriere (14) entre lesquelles

des voiles d'entretoisement (16) délimitent des alvéoles (18). Dans un état stable, le profilé présente au moins une rainure (20)
formant guide de découpe dans sa paroi arriére, en correspondance avec une alvéole. La ou les rainures (20) sont réalisées en
continu avec l'extrusion du profilé, dans la filiere d'extrusion ou dans le conformateur.
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Profilé bi-paroi pliable, procédé et dispositif de fabrication

La présente invention concerne un procédé pour fabriquer par
extrusion un profilé comprenant une paroi avant et une paroi arriére
séparées par des voiles d'entretoisement longitudinaux ménageant des
alvéoles entre eux.

De tels profilés sont largement utilisés depuis de nombreuses
années, en particulier pour le revétement de murs, intérieurs ou
extérieurs. Dans ce cas, les profilés sont fixés au mur a revétir, les profilés
adjacents étant reliés par leurs bords longitudinaux.

Ainsi, le revétement de murs plans a l'aide de tels profilés est une
opération extrémement simple et rapide. Lorsque, en revanche, la surface
a revétir présente un angle entrant ou sortant, le revétement dans cette
zone particuliere est plus délicat. Par exemple, on interrompt le revéte-
ment dans la zone précise de I'angle, et on utilise un profilé de finition en
forme de corniere pour parfaire le revétement dans cette zone.

On peut chercher a réaliser le revétement dans ces zones d‘angle
entrant ou sortant a I'aide du méme profilé, sans discontinuité, et il faut
alors faire en sorte que celui-ci puisse étre courbé selon l'angle voulu.
Cette courbure est délicate a réaliser dans la mesure ou, comme indiqué
en préambule, le profilé comprend une paroi avant et une paroi arriére.

La demande de brevet allemand DE 3628000 se préoccupe de
réaliser un revétement en angle sortant, a partir d'un profilé du type
précité. Pour cela, un affaiblissement est pratiqué dans la paroi arriére du
profilé, pour favoriser le pliage.

Dans la pratique, ce systéme n'est possible que pour les profilés
destinés a former des angles sortants et il nécessite de la part du poseur,
une opération particulierement précise et délicate pour correctement
positionner la zone d'affaiblissement et la réaliser de telle sorte que, une
fois plié, le profilé forme un angle net.

L'invention a pour but de proposer un procédé de fabrication de
profilés par extrusion permettant d'obtenir, de maniére simple et peu
colteuse, un profilé qui puisse étre trés facilement utilisé pour réaliser les
angles entrants ou sortants.

Ce but est atteint grace au fait que, en continu avec l'extrusion, on
forme dans la paroi arriere au moins une rainure longitudinale formant
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guide de découpe de la paroi arriére, située dans une région de ladite
paroi qui s'étend entre deux voiles d'entretoisement délimitant une
alvéole.

Dans la mesure ou l'opération consistant a former ladite au moins
une rainure longitudinale est réalisée en continu avec I'extrusion, elle
n'affecte aucunement les cadences de fabrication. En fait, elle peut étre
réalisée pratiquement sans surco(it et permet d'obtenir un profilé extré-
mement simple a utiliser. En effet, le poseur cherchant a réaliser un angle
entrant ou sortant avec ce profilé peut, avec un simple outil de découpe
du type "cutter" découper la paroi arriére du profilé en suivant le guide de
découpe formé par la rainure longitudinale et rapprocher I'une de I'autre
les deux parties de paroi arriére séparées par cette découpe pour
conformer la paroi avant selon un angle sortant, ou bien, les écarter au
contraire pour former un angle entrant. La rainure longitudinale, fabriquée
en continu avec l'extrusion, est parfaitement positionnée de maniére 3
obtenir une pliure nette.

Selon une premiére possibilité avantageuse, on forme ladite au
moins une rainure lors de l'extrusion.

Selon une deuxiéme possibilité avantageuse, on forme ladite au
moins une rainure en aval de la filiere d’extrusion dans laquelle on extrude
le profilé. Dans ce cas, avantageusement, on forme ladite au moins une
rainure lors d'une phase de conformation du profilé.

Dans I'un ou l'autre cas, la rainure est réalisée en temps masqué.

L'invention concerne également un dispositif pour la fabrication de
profilés, comprenant une filiere d’extrusion ayant un orifice de sortie
d’extrusion dont la section comprend une premiére et une deuxiéme paroi
principale qui sont reliées a intervalles par des espaces pour définir la
section d’un profilé ayant une paroi avant et une paroi arriére séparées
par des voiles d'entretoisement longitudinaux ménageant des alvéoles
entre eux, ainsi que des moyens d’entrainement de ce profilé en sortie de
la filiere.

De tels dispositifs connus permettent de fabriquer des profilés en
grande longueur pour des colts de fabrication peu élevés. Conformément
au probléme technique évoqué plus haut, la présente invention cherche a
améliorer ces dispositifs connus pour fabriquer des profilés permettant, de
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maniere simple et économique, de réaliser des angles entrants ou
sortants.

Ce but est atteint grace au fait que le dispositif de Iinvention
comporte un systeme de rainurage présentant au moins une nervure qui,
en projection paralléle a la direction d'entrainement, est en saillie & partir
de la deuxiéme paroi principale vers la premiére paroi principale, tout en
étant disposée entre deux espaces consécutifs de ladite section de
maniere a former, dans la paroi arriére du profilé, au moins une rainure
longitudinale formant guide de découpe de la paroi arriére, située dans
une région de ladite paroi qui s’étend entre deux voiles d'entretoisement
délimitant une alvéole.

Ainsi, la nervure fait saillie vers la paroi avant du profilé, par
rapport au plan de la paroi arriére. Elle permet donc de réaliser la rainure
longitudinale dans la paroi arriére. Cette nervure étant disposée entre
deux espaces consécutifs de la section de I'orifice de sortie d'extrusion, la
rainure obtenue est disposée entre deux voiles d'entretoisement
consécutifs. Elle est donc parfaitement positionnée par rapport au profilé.

Selon une premiere possibilité avantageuse, le systéme de
rainurage est solidaire de la deuxiéme paroi principale.

En particulier, la ou les nervures qui servent a réaliser la ou les
rainures sont alors directement réalisées dans la section de ['orifice
d'extrusion.

La présence de la ou les nervures ne complique pas de maniére
notable I'usinage de la section de l'orifice d'extrusion, de sorte que la
filiere d'extrusion peut étre réalisée pratiquement sans surco(it par rapport
a une filiére "classique”.

Selon une deuxiéme possibilité avantageuse, le systéme de
rainurage est solidaire d'un conformateur, disposé en aval de la filiére
d‘extrusion.

Dans ce cas, le systétme de rainurage peut étre utilisé avec une
filiere d'extrusion classique, tandis que seul le conformateur est adapté
pour présenter ce systéme.

L'invention concerne encore un profilé comprenant une paroi avant
et une paroi arriere séparées par des voiles d'entretoisement
longitudinaux ménageant des alvéoles entre eux.
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Comme indiqué plus haut, les profilés connus ne permettent pas de
maniére simple et pratique pour I'utilisateur, de les conformer en angles
entrants ou sortants. L'invention vise donc a proposer un profilé
permettant de surmonter le probléme technique.

Ce but est atteint grace au fait que, dans un état initial stable du
profilé, la paroi arriere présente au moins une rainure longitudinale
formant guide de découpe de ladite paroi arriére, située dans une région
de ladite paroi qui s'étend entre deux voiles d’entretoisement délimitant
une alvéole.

La référence a I'état initial stable du profilé se rapporte a I'état du
profilé a lissue de sa fabrication, et avant sa préparation pour son
montage sur une paroi a revétir. En particulier, le profilé présente cet état
lors de sa commercialisation, en sortie d'usine. Dans la mesure ou, comme
indiqué précédemment, un tel profilé est obtenu d'extrusion, ce qui
signifie que I'on extrude des lames de trés grande longueur avant de les
trongonner pour former les profilés proprement dits, la rainure est méme
présente sur les lames, avant leur trongonnage.

Avantageusement, la paroi arriere présente plusieurs rainures
longitudinales formant guides de découpe, correspondant & plusieurs
alvéoles. Par exemple, elle présente au moins une rainure longitudinale
formant guide de découpe pour chaque alvéole.

Cette particularité permet de simplifier encore la pose, puisque la
paroi arriére présente ainsi de multiples guides de découpe espacés les
uns des autres, permettant de choisir la position de la découpe par
rapport a la position de I'angle entrant ou sortant, lors de la mise en place
des profilés. Comme on le verra dans la suite, elle permet également de
faire en sorte que la courbure formant I'angle entrant ou sortant s'étende
sur plusieurs alvéoles.

Avantageusement, pour au moins une alvéole, la paroi arriére
présente deux rainures longitudinales formant guides de découpe
respectivement situées au voisinage de chacun des deux voiles
d’entretoisement qui délimitent I'alvéole.

L'invention concerne encore un procédé pour conformer selon un
angle rentrant ou sortant un profilé comprenant une paroi avant et une
paroi arriere séparées par des voiles dentretoisement longitudinaux
meénageant des alvéoles entre eux.
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Comme indiqué précédemment, par exemple en référence a la
demande de brevet allemand DE 3628000, la mise en place d'un profilé
classique pour le revétement de mur, selon les angles entrants ou
sortants, nécessite la réalisation d'un affaiblissement local de la paroi
arriere de ces profilés, et le pliage du profilé. Il en résulte que I'utilisateur
doit apporter un soin tout particulier a la localisation précise de la zone
d'affaiblissement, et a sa parfaite linéarité, paralléle aux voiles
d'entretoisement, pour permettre une conformation nette en angle entrant
ou sortant. Ces opérations sont compliquées et ne sont pas a la portée du
bricoleur peu experimenté. L'invention vise donc a proposer un procédé de
pose beaucoup plus simple.

Ce but est atteint grace au fait que l'on fournit un profilé dont la
paroi arriere présente, dans un état initial stable, au moins une rainure
longitudinale formant guide de découpe de ladite paroi arriére, située dans
une région de ladite paroi qui s'étend entre deux voiles d’entretoisement
délimitant une alvéole, que I'on découpe ladite paroi arriére dans cette
rainure selon le guide de découpe qu'elle forme, et on plie la paroi avant
selon un pli longitudinal formant un angle rentrant ou sortant, dans une
région de cette paroi qui correspond a I'alvéole considérée.

Comme indiqué précédemment, il suffit, selon linvention, de
découper le profilé selon le guide de découpe réalisé par la rainure longi-
tudinale. Cette découpe est donc possible a I'aide d'un outil classique, du
type "cutter". Le pli du profilé réalisé lors de sa conformation en angle
entrant ou sortant est alors parfaitement positionné par rapport aux voiles
d'entretoisement et s'étend sans dévier par rapport a la direction longitu-
dinale du profilé. 1l en résulte que la pose est & la fois simpiifiée et
améliorée quant a son résultat. On peut découper le profilé dans deux
rainures distinctes et éliminer la portion de paroi arriére et/ou des parties
de voiles d'entretoisement situés entre ces deux découpes, pour éviter
toute géne lors de la conformation du profilé en angle entrant ou sortant.

L'invention sera mieux comprise et ses avantages apparaitront
mieux a la lecture de la description détaillée qui suit, de modes de
réalisation représentés a titre d'exemples non limitatifs. La description se
réfere aux dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe transversale d'un profilé selon un
premier mode de réalisation de l'invention ;
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- la figure 1A est un agrandissement de la région IA de la figure 1 ;

- les figures 2 et 3 montrent, également en section transversale, la
conformation d'un tel profilé en angle entrant ;

- les figures 4 et 5 montrent, également en section transversale, la
conformation de ce profilé en angle sortant ;

- la figure 6 est une vue en section transversale d'un profilé selon
un deuxiéme mode de réalisation ;

- les figures 7 a 10 sont respectivement analogues aux figures 2 a
5, pour le profilé de la figure 6 ;

- la figure 11 est une vue en section transversale d'un profilé selon
une variante du deuxieme mode de réalisation ;

- la figure 12 montre, en perspective, la conformation de ce profilé
avec deux angles sortants, formant trois pans en U ;

- la figure 13 illustre schématiquement le dispositif et le procédé de
l'invention ;

- la figure 14 est une vue en coupe dans le plan XIV-XIV de la
figure 13, montrant l'orifice de sortie d'extrusion ;

- les figures 15 et 16 sont des coupes, respectivement selon le plan
XV-XV et XVI-XVI de la figure 16 ; et

-la figure 17 est une vue analogue a celle de la figure X1V,
montrant une variante.

Le profilé 10 de la figure 1 présente une paroi avant 12 et une paroi
arriere 14, séparées par des voiles d'entretoisement longitudinaux 16,
menageant entre eux des alvéoles longitudinales 18. La paroi avant est
celle qui est destinée a étre visible lorsque le profilé est mis en place sur
un mur ou une paroi pour en assurer le revétement. La direction
longitudinale est perpendiculaire au plan de la figure 1. En I'espéce, les
voiles d'entretoisement 16 sont des voiles simples, dont la section
transversale est rectiligne et s'étend, entre les parois 12 et 14,
perpendiculairement au plan respectif de ces parois lorsque le profilé est a
plat. On voit que la paroi arriere présente des rainures longitudinales 20.
En I'espece, une rainure est prévue pour chaque alvéole 18. Pour chague
alveole, la rainure est située dans une région de la paroi arriére qui
s'étend entre les deux voiles d'entretoisement 18 qui délimitent I'alvéole.
La rainure est située essentiellement a équidistance entre les deux voiles
d’entretoisement.
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On voit sur la figure 1A que la rainure 20 présente, considérée en
coupe transversale, une section en V. La profondeur P de la rainure,
delimitée entre le plan P1 de la paroi arriére et un plan P2, paralléle au
plan P1 et passant par le fond 20A de la rainure, est de l'ordre de 2 3
10 fois I'épaisseur E de la paroi arriére. De préférence, elle est comprise
entre 3 et 5 fois cette épaisseur. Par exemple, pour un profilé dont les
parois avant et arriere ont une épaisseur de 0,5 mm, la profondeur P de la
rainure peut étre de l'ordre de 3 fois cette épaisseur, soit 1,5 mm. Le
rayon de courbure R du fond 20A de la rainure est faible, ce qui permet
que cette rainure forme un guide de découpe, en évitant que I'outil de
découpe utilisé ne puisse glisser latéralement lorsqu'il est en contact avec
le fond de cette rainure. Par exemple, pour un profilé du type précité, ce
rayon de courbure R est de I'ordre de 0,2 mm. De préférence, ce rayon de
courbure n'excéde pas 0,5 mm.

Pour, a la fois, faciliter I'introduction de I'outil de découpe dans la
rainure et favoriser la stabilisation de la forme du profilé, avec une rainure
ad hoc, les branches 20B et 20C du V que forme la section de la rainure
forment avantageusement entre elles un angle o de l'ordre de 60 a 85°,
de préeférence de l'ordre de 75°. Sur les figures 2 et 3, le profilé de la
figure 1 est conformé en angle rentrant.

Sur la figure 2, la paroi arriere a été découpée dans une seule
rainure longitudinale 20, selon le guide de découpe formé par cette
rainure, et la paroi avant a été pliée selon un pli longitudinal 12A formant
un angle rentrant, dans une région de la paroi qui correspond a I'alvéole
18A dont la rainure a été coupée. On voit que le pli 12A de la paroi avant
forme, en section, un arc de cercle dont le rayon de courbure est
relativement faible, tout en ne donnant pas l'impression d'une cassure
dans la paroi avant du profilé. Les deux parties de profilé situées de part
et d'autre de la découpe peuvent étre normalement fixées sur les deux
parties de mur formant I'angle rentrant de maniére classique, par leurs
parois arriére.

Sur la figure 3, on a découpé la paroi arriére selon deux rainures
respectivement situées dans deux régions 14A et 14B de la paroi arriére
14, qui s'étendent chacune entre deux voiles d’entretoisement, 16A, 16C
et 16A, 16D. En I'espéce, ces deux régions correspondent a deux alvéoles
consécutives, 18A et 18B. Le pli 12'A de la paroi avant, obtenu pour
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conformer le profilé selon un angle rentrant, s'étend donc sur ces deux
alvéoles. 1l en résulte que son rayon de courbure est plus grand que pour
la figure 1, ce qui permet d'opérer des transitions encore plus douces
entre les deux pans de mur revétus du profilé et, éventuellement, de
mieux tolérer les éventuelles irrégularités du mur. En I'espéce, le voile
d'entretoisement 16A séparant les deux alvéoles 18A et 18B dans
lesquelles les découpes respectives ont été opérées, est resté solidaire de
la paroi avant et porte une portion de paroi arriére 14C s'étendant entre
les deux découpes. Bien entendu, on pourrait toutefois choisir d'éliminer
au moins en partie ce voile d’entretoisement 16A et cette portion de paroi
arriere 14C par une simple découpe dans le voile d’entretoisement 16A. II
convient de relever que, pour ce faire, méme une découpe peu précise et
peu nette n'affecte pas I'aspect global du profilé, dans la mesure ol la
conformation du pli 12'A est parfaitement établie par les découpes de la
paroi arriere.

Sur la figure 4, on a également découpé la paroi arriére 14 dans
deux rainures longitudinales, respectivement situées dans les premiére et
deuxiéme régions 14A et 14B de la paroi arriére 14. Avant de plier la paroi
avant 12, on a élimin€ la portion de paroi arriére 14C (voir figure 3) qui
s'étendait entre les deux rainures dans lesquelles on a pratiqué les
découpes. Ce faisant, on a également éliminé une partie du voile d'entre-
toisement 16A. On pourrait bien entendu I'éliminer en totalité ou en quasi-
totalité.

Sur la figure 4, on a rapproché I'une de l'autre les deux portions de
parois arriére subsistant dans, respectivement, les alvéoles 18A et 18B,
pour former le pli 12"A de la face avant 12, réalisant ainsi un angle
sortant.

On voit que, dans cette situation, les bords des rainures subsistant
apres I'élimination de la portion de paroi arriére 14C sont situés I'un contre
l'autre. Le pli 12"A s'étend sur les deux alvéoles 18A et 18B.

Sur la figure 5, le pli 12™A s'étend sur trois alvéoles 18A, 18B, 18C.
Dans ce cas, on a découpé la paroi arriére selon deux rainures formant
guide de découpe, correspondant respectivement aux alvéoles 18A et 18C,
entre lesquelles est située une alvéole 18B. On a éliminé la portion de
paroi arriere s'étendant entre les deux découpes, ainsi qu'une partie des
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voiles d'entretoisement 16B et 16C séparant respectivement les
alvéoles 18A et 18B d'une part et les alvéoles 18B et 18C d'autre part.

Bien entendu, on peut combiner les différents modes de pliage
décrits en référence aux figures 2 & 5, et par exemple former a l'aide d'un
méme profilé deux angles consécutifs, entrants ou sortants.

Le profile 110 de la figure 6 différe du profilé 10 de la figure 1 en
ce que sa face arriere 14 présente deux rainures 20 formant guide de
découpe pour chaque alvéole 18. Ces deux rainures sont respectivement
situées au voisinage de chacun des deux voiles d’entretoisement 16 qui
delimitent l'alvéole 18. Les rainures 20 du profilé de la figure 6 sont
identiques a celles qui ont été précédemment décrites, en particulier en
référence a la figure 1A.

Sur la figure 7, pour conformer le profilé 110 selon un angle
rentrant, on a découpé sa paroi arriecre 14 dans chacune des deux
rainures 20 correspondant a une méme alvéole 18A et on a éliminé la
portion de paroi arriere qui s'étendait entre ces rainures. Ensuite, on a plié
la paroi avant 12 en angle rentrant, selon un pli longitudinal 12A qui
s'étend donc selon l'alvéole 18A.

Sur la figure 8, on a également formé un angle rentrant qui, cette
fois, s'étend sur deux alvéoles adjacentes 18A, 18B. Pour ce faire, on a
découpé la paroi arriére selon les deux rainures formant guide de découpe
pour chacune des deux alvéoles 18A et 18B et, pour chaque alvéole, on a
éliminé la portion de paroi arriére qui s'étendait entre les deux découpes.
Ainsi, le voile d'entretoisement 16A situé entre les alvéoles 18A et 18B
reste solidaire de la paroi avant 12 en portant une faible portion 14C de la
paroi arriére, subsistant entre les découpes dans les rainures situées de
part et d'autre du voile 16A.

Sur la figure 9, le profilé 110 est conformé en angle sortant. On a
réalisé la méme découpe que sur la figure 7, en découpant la paroi arriére
selon les deux rainures correspondant a une alvéole 18A, et on a
conformé le profilé en angle sortant.

Sur la figure 10, on a réalisé la méme découpe que sur la figure 8
mais on a, en plus, supprimé une partie du voile d'entretoisement 16A
séparant les alvéoles 18A et 18B, avec la portion de paroi 14C qu'il portait.
On a ensuite conformé le profilé en angle sortant, 'angle s'étendant sur
les deux alvéoles 18A et 18B.
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Le profilé 210 de la figure 11 est une variante du profilé 110 des
figures 6 a 10. Il présente en effet, dans une région centrale RC, des
alvéoles 18 séparées par des voiles d'entretoisement 116 qui, en section
transversale, ont une forme en Y avec un pied 116A relié & la paroi
arriere 14 et deux branches divergentes respectivement 116B et 116C,
reliées a la paroi avant 12. Dans cette région centrale RC, le profilé 210
présente deux rainures 20 formant guide de découpe pour les alvéoles
dont les deux c6tés sont formés par des voiles d’entretoisement en Y. Ces
rainures 20 sont respectivement proches du pied de chacun des deux
voiles d'entretoisement de l'alvéole considérée. En dehors de cette région
centrale RC, le profilé présente des alvéoles plus classiques, séparées par
des voiles d'entretoisement a section rectiligne, et des bords longitudinaux
210A, 210B dont la conformation permet leur fixation a un élément de
support.

Les branches divergentes 116B et 116C des voiles d’entretoisement
de la region centrale du profilé favorisent la rigidité de la paroi avant 12,
malgré le fait que les alvéoles présentent des largeurs relativement
importantes. On voit sur la figure 12 que le profilé 210 a été replié selon
deux plis longitudinaux, respectivement 212A et 212B formant des angles
sortants, de maniere a présenter trois pans en U. Pour cela, la paroi
arriere 14 du profilé 210 a été découpée dans deux alvéoles 18A et 18B,
selon les deux rainures formant guide de découpe 20 de ces alvéoles, et la
portion de paroi ménagée pour chaque alvéole, entre deux découpes, a
été supprimée. Les deux alvéoles dans lesquelles les découpes sont
effectuées ont été choisies symétriquement par rapport a une alvéole
centrale 218A. La paroi avant 12 du profilé s'étend donc en U,
symétriquement par rapport a cette alvéole. Les bords longitudinaux 210A
et 210B sont fixés a un profilé de support 201 dont les bords
longitudinaux, respectivement 201A et 201B, présentent des éléments de
fixation pour les bords 210A et 210B du profilé 210. En I'espéce, les bords
210A et 210B sont conformés en élément de fixation femelle, avec des
crochets respectivement 209A et 209B qui s'étendent dans le creux de
I'élément femelle, et les bords longitudinaux 201A et 201B du profilé de
support 201 présentent des languettes maéles qui viennent dans ces
espaces s'accrocher contre les crochets 209A et 209B. La paroi arriére 14
du profilé 210 est ainsi maintenue et rabattue contre une partie interne
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201" du profilé 201 qui présente des ailes 202 coopérant avec ladite paroi
arriere 14 pour conférer au profilé 210 replié en U une certaine rigidité.
Ceci permet de conformer le profilé 210 pour former des caissons, ayant
en particulier une apparence analogue a celle de poutres de décoration.

On décrit maintenant la figure 13 qui illustre un dispositif de fabri-
cation de profilés selon I'invention. Ce dispositif comprend une extrudeuse
300 qui, de maniére classique, comporte une trémie 302 d'introduction de
matiére plastique, et des moyens de plastification de cette matiére et
d'entrainement vers une filiére d'extrusion 310. Le matériau plastifié sort 3
travers l'orifice de sortie d'extrusion de cette filiére, et pénétre dans un
conformateur 312 dans lequel il est refroidi et dans lequel sa forme est
stabilisée. L'entrainement du profilé ou, plus précisément, son extraction,
du profilé est réalisé a l'aide d'une tireuse 314 ayant, de maniére
classique, des chenilles de tirage respectivement 315A et 315B coopérant
respectivement avec les faces avant et arriere du profilé extrudé (non
représenté).

La figure 14 montre l'aspect de l'orifice de sortie d'extrusion 320.
On voit que la section de cet orifice comprend une premiére et une
deuxiéme paroi principale, respectivement 322 et 324 qui sont reliées 3
intervalles par des espaces 326. Entre ces espaces sont disposés des
noyaux 325. On comprend que la forme de cet orifice permet de définir la
section d'un profilé ayant une paroi avant et une paroi arriére correspon-
dant respectivement aux parois principales 322 et 324, des alvéoles
correspondant aux noyaux 325 et des voiles d'entretoisement
correspondant aux espaces 326 entre ces noyaux. Bien entendu, la section
considérée est réalisée transversalement au sens d'entrainement S du
matériau extrudé, puis correspond a la dimension longitudinale du profilé
obtenu.

La section de l'orifice de sortie 320 permet ainsi de réaliser un
profilé de type conventionnel. Dans I'exemple représenté, c'est dans le
conformateur 312 qui est situé en aval de la filiére d'extrusion 310, qu'est
disposé un systeme de rainurage 328 permettant de réaliser un profilé
conforme a l'invention. Plus précisément, comme le montre la coupe de la
figure 15, un trongon d'entrée du conformateur 312 présente une section
312A correspondant a la section extérieure de la sortie de la filiere
d'extrusion 310 permettant ainsi I'introduction aisée du profilé dans le
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conformateur. Comme le montre I'arrachement de la figure 13, cette
section est modifiée a quelque distance de I'entrée du conformateur. Cette
modification affecte la paroi 313 de la cavité 312A du conformateur 312
qui est située en continuité avec la paroi principale 324 de la sortie de la
filiere d'extrusion. En l'espéce, cette paroi 313 est la paroi supérieure.
Dans sa portion ainsi modifiée, la paroi 313 présente des nervures 330.

Ces nervures présentent des portions d'attaque 313A, tournées vers
la sortie de la filiére d'extrusion (c’est-a-dire vers lentrée du
conformateur), conformée en rampe de maniére & attaquer
progressivement la paroi arriere du profilé lors de la conformation de ce
dernier. On comprend que les nervures sont disposées de maniére 3 &tre
en saillie vers la premiére paroi principale 322 de l'orifice de sortie
d'extrusion, a partir de la deuxiéme paroi principale 324 de cet orifice. On
a indiqué par la référence e sur la figure 13 la hauteur de cette saillie,
correspondant a la profondeur des rainures ainsi réalisées. Dans la mesure
ou la paroi supérieure de la cavité du conformateur est dans la continuité
de la paroi 324, la distance e correspond & la hauteur maximale des
nervures 330.

De plus, les nervures 330 sont disposées de maniére & étre
intercalées entre deux espaces consécutifs 326 de la sortie d'extrusion.

La figure 17 montre une variante de réalisation de la sortie
d'extrusion 320, dans laquelle le systéme de rainurage est directement
solidaire de la deuxiéme paroi principale 324. On voit en effet que les
nervures 330 sont directement formées sur cette paroi principale, en étant
disposées en correspondance avec les noyaux 325, c'est-a-dire en étant
intercalées entre les espaces 326 consécutifs. Selon la variante
précédente, illustrée par les figures 13 & 16, une projection des nervures
330 de la figure 16, réalisée parallélement au sens d'extrusion S, dans le
plan de la section de l'orifice de sortie d'extrusion donnerait une vue
analogue a celle de la figure 17.

On voit en l'espéce que le systéme de rainurage selon I'un ou
l'autre variante présente une rainure 330 pour chaque intervalle (corres-
pondant a un noyau 325) entre deux espaces consécutifs 326 de I'orifice
de sortie d'extrusion 320. En utilisant une nervure 330 pour chacun de ces
intervalles, centrée par rapport au noyau, on obtient un profilé conforme 3
la figure 1. En utilisant deux nervures pour chacun de ces intervalles
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respectivement proches des deux bords du noyau 325, on obtient un

profilé analogue a celui de la figure 6. On peut choisir que le systeme de

rainurage présente au moins deux nervures pour seulement un ou

plusieurs intervalles entre deux espaces consécutifs de l'orifice de sortie
5 d'extrusion.
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REVENDICATIONS

1. Proceédé pour fabriquer par extrusion un profilé (10 ; 110 ; 210)
comprenant une paroi avant (12) et une paroi arriere (14) séparées par
des voiles d'entretoisement (16 ; 116) longitudinaux ménageant des
alvéoles (18) entre eux,

caractérisé en ce que, en continu avec I'extrusion, on forme dans la
paroi arriere (14) au moins une rainure longitudinale (20) formant guide
de découpe de la paroi arriere, située dans une région de ladite paroi qui
s'étend entre deux voiles d’entretoisement délimitant une alvéole (18).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on forme
ladite au moins une rainure (20) lors de I'extrusion.
3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on forme

ladite au moins une rainure (20) en aval de la filiere d’extrusion (310)
dans laquelle on extrude le profilé (10 ; 110 ; 210).

4, Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce qu'on forme
ladite au moins une rainure (20) lors d’'une phase de conformation du
profilé.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que, en continu avec I'extrusion, on forme dans la paroi
arriere (14) au moins une rainure longitudinale (20) formant guide de
découpe pour chaque alvéole (18).

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 5,
caractérisé en ce que, lors de I'extrusion, on forme dans la paroi arriére
(14), pour au moins une alvéole (18), deux rainures longitudinales (20)
formant guides de découpe respectivement situées au voisinage de
chacun des deux voiles (16) d’entretoisement qui délimitent I'alvéole (18).
7. Dispositif pour la fabrication de profilés, comprenant une filiére
d'extrusion (310) ayant un orifice de sortie d'extrusion (320) dont la
section comprend une premiére et une deuxiéme paroi principale (322,
324) qui sont reliées a intervalles par des espaces (326) pour définir la
section d'un profilé (10 ; 110 ; 210) ayant une paroi avant (12) et une
paroi arriere (14) séparées par des voiles d'entretoisement (16)
longitudinaux ménageant des alvéoles (18) entre eux, ainsi que des
moyens (314) d’entrainement de ce profilé en sortie de la filiére,
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caractérisé en ce qu'il comporte un systeme de rainurage (328)
présentant au moins une nervure (330) qui, en projection paralléle a la
direction d'entrainement (S), est en saillie 3 partir de la deuxiéme paroi
principale (324) vers la premiere paroi principale (322), tout en étant
disposée entre deux espaces consécutifs (326) de ladite section de
maniere a former, dans la paroi arriére (14) du profilé, au moins une
rainure longitudinale (20) formant guide de découpe de la paroi arriére,
située dans une région de ladite paroi qui s’étend entre deux voiles
d’entretoisement (16) délimitant une alvéole (18).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que le systeme
de rainurage (328) est solidaire de la deuxiéme paroi principale (324).

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce que le systéme
de rainurage (328) est solidaire d'un conformateur (312), disposé en aval
de la filiére d'extrusion (310).

10.  Dispositif selon l'une quelconque des revendications 7 & 9,
caractérisé en ce que le systéme de rainurage (328) présente au moins
une nervure (330) pour chaque intervalle entre deux espaces consécutifs
(326) de l'orifice de sortie d’extrusion (320).

11.  Dispositif selon l'une quelconque des revendications 7 a 10,
caractérisé en ce que le systéme de rainurage (328) présente au moins
deux nervures (330) pour au moins un intervalle (325) entre deux espaces
consécutifs (326) de l'orifice de sortie d’extrusion (320).

12.  Profilé (10 ; 110 ; 210) comprenant une paroi avant (12) et une
paroi arriére (14) séparées par des voiles d’entretoisement longitudinaux
(16 ; 116) ménageant des alvéoles (18) entre eux,

caractérisé en ce que, dans un état initial stable du profilé, la paroi
arriére (14) présente au moins une rainure longitudinale (20) formant
guide de découpe de ladite paroi arriere, située dans une région de ladite
paroi qui s'étend entre deux voiles d’entretoisement (16) délimitant une
alvéole (18).

13.  Profilé selon la revendication 12, caractérisé en ce que la paroi
arriere (14) présente plusieurs rainures longitudinales (20) formant guides
de découpe, correspondant a plusieurs alvéoles (18).

14.  Profilé selon la revendication 12 ou 13, caractérisé en ce que, pour
au moins une alvéole (18), la paroi arriere (14) présente deux rainures
longitudinales (20) formant guides de découpe respectivement situées au
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voisinage de chacun des deux voiles d’entretoisement (16) qui délimitent
I'alvéole (18).
15.  Profilé selon l'une quelconque des revendications 12 3 14,
caractérisé en ce que ladite au moins une rainure (20) formant guide de
découpe présente, considérée en coupe transversale, une section en V.
16.  Profilé selon l'une quelconque des revendications 12 & 15,
caractérisé en ce que ladite au moins une rainure (20) formant guide de
découpe présente une profondeur (P) comprise entre 2 et 10 fois, de
préférence entre 3 et 5 fois, I'épaisseur (E) de la paroi arriére.
17.  Proceéde pour conformer selon un angle rentrant ou sortant un
profilé (10 ; 110 ; 210) comprenant une paroi avant (12) et une paroi
arriere (14) séparées par des voiles d’entretoisement longitudinaux (16 ;
116) ménageant des alvéoles (18) entre eux,

caractérisé en ce que l'on fournit un profilé dont la paroi arriére
(14) présente, dans un état initial stable, au moins une rainure
longitudinale (20) formant guide de découpe de ladite paroi arriére, située
dans une région de ladite paroi qui s'étend entre deux voiles
d'entretoisement (16 ; 116) délimitant une alvéole (18), en ce que I'on
découpe ladite paroi arriere dans cette rainure (20) selon le guide de
découpe qu'elle forme, et on plie la paroi avant (12) selon un pli
longitudinal (12A; 12'A; 12"A; 12™A) formant un angle rentrant ou
sortant, dans une région de cette paroi qui correspond a lalvéole
considérée.
18.  Procedé selon la revendication 17, caractérisé en ce que I'on fournit
un profilé (10 ; 110) dont la paroi arriere (14) présente, dans un état
initial stable, au moins une premiére et une deuxiéme rainure
longitudinale (20) formant guides de découpe respectivement situées dans
une premiére et dans une deuxieme région (14A, 14B) de ladite paroi (14)
qui s'étendent chacune entre deux voiles d’entretoisement (16C, 16D)
délimitant respectivement une premiére et une deuxiéme alvéole (18A,
18B), en ce que I'on découpe ladite paroi arriére dans la premiére et dans
la deuxieme rainure (20) selon les guides de découpe qu'elle forment, et
on plie la paroi avant (12), selon un pli longitudinal formant un angle
rentrant ou sortant qui sétend dans une région de cette paroi avant qui
correspond aux premiere et deuxiéme alvéoles.
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19.  Procédé selon la revendication 18, caractérisé en ce que, avant de
plier la paroi avant (12), on élimine la portion (14C) de la paroi arriere
(14) qui s'étend entre les premiere et deuxiéme rainures formant guides
de découpe.

20.  Procédé selon la revendication 18 ou 19, caractérisé en ce que,
avant de plier la paroi avant (12), on élimine au moins une partie du ou
des voiles d'entretoisement (16A) situés entre les premiére et deuxiéme
alvéoles (18A, 18B).

21.  Procédé selon I'une quelconque des revendications 17 a 20,
caractérisé en ce que l'on fournit un profilé (110 ; 210) dont la paroi
arriére (14) présente, dans un état initial stable, au moins deux rainures
longitudinales (20) formant guides de découpe situées dans une région de
ladite paroi qui s'étend entre deux voiles d'entretoisement (16) délimitant
une alvéole (18), en ce que l'on découpe ladite paroi arriere (14) dans
chacune de ces deux rainures selon les guides de découpe qu'elles
forment en éliminant la portion de cette paroi qui s'étend entre ces
rainures (20), et on plie la paroi avant (12) selon un pli longitudinal
formant un angle rentrant ou sortant, dans une région de cette paroi
avant qui correspond a l'alvéole considérée.

22.  Procédé selon l'une quelconque des revendications 17 a 21,
caractérisé en ce que l'on plie le profilé (210) selon deux plis longitudinaux
(212A, 212B) formant des angles sortants, de maniére & former trois pans
en U.
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