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encliquetables

(57) Profilé (10) à rupture de pont thermique
comportant :�
- un premier (1) et un deuxième (2) profilés métalliques,�
- des moyens de liaison complète (7) des premier et
deuxième profilés métalliques en vue de former ledit pro-
filé à rupture de pont thermique, comportant :�
- un premier (3) et un deuxième (4) profilé isolant,�
- des moyens d’emboîtement (8) des premier et deuxiè-
me profilés isolants respectivement avec chacun des
premier et deuxième profilés métalliques,�
- des moyens de liaison (9) des premier et deuxième
profilés isolants entre eux, coopérant avec les moyens
d’emboîtement en vue de former ladite liaison complète
entre les premier (1) et deuxième (2) profilés métalliques, �

- des moyens d’interposition (11) entre les premier (3) et
deuxième (4) profilés isolants, d’une partie des premier
(1) et deuxième (2) profilés métalliques,�
- lesdits moyens de liaison (9) des premier (1) et deuxiè-
me (2) profilés isolants entre eux comportant une liaison
(13) par clipage ou encliquetage selon une direction (12)
coopérant avec les moyens d’interposition (11) pour for-
mer une première liaison par serrage de ces derniers
entre les premier (3) et deuxième (4) profilés isolants,�
- ledit profilé (10) à rupture de pont thermique étant ca-
ractérisé en ce qu’un des profilés isolants comporte, à
une de ses extrémités transversales (19, 20 ; 22, 23),

une extension (5) transversale de matière déformable
par flexion, logée dans une rainure (21) d’un des profilés
métalliques, cette extension de matière étant déformée
en flexion lors de la formation de la liaison (13) des pro-
filés isolants entre eux, en vue de réaliser une deuxième
liaison par serrage du profilé isolant contre le profilé mé-
tallique comportant la rainure (21).
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Description

�[0001] La présente invention se rapporte à un profilé
à rupture de pont thermique comportant :�

- un premier profilé métallique,
- un deuxième profilé métallique,
- des moyens de liaison complète des premier et

deuxième profilés métalliques en vue de former ledit
profilé à rupture de pont thermique, comportant :�

- un premier profilé isolant,
- un deuxième profilé isolant,
- des moyens d’emboîtement des premier et

deuxième profilés isolants respectivement avec
chacun desdits premier et deuxième profilés
métalliques,

- des moyens de liaison des premier et deuxième
profilés isolants entre eux, coopérant avec les
moyens d’emboîtement en vue de former ladite
liaison complète entre les premier et deuxième
profilés métalliques,

- des moyens d’interposition entre les premier et
deuxième profilés isolants, d’une partie desdits pre-
mier et deuxième profilés métalliques,

- lesdits moyens de liaison des premier et deuxième
profilés isolants entre eux comportant une liaison par
clipage ou encliquetage selon une direction coopé-
rant avec lesdits moyens d’interposition pour former
une première liaison par serrage de ces derniers en-
tre lesdits premier et deuxième profilés isolants.

�[0002] Le problème général que se propose d’aborder
la présente invention concerne plus largement les profi-
lés à rupture de pont thermique dont la liaison entre les
parties isolantes et les parties métalliques n’est généra-
lement pas démontable. Ainsi, une réalisation simple
d’une coloration différente des deux profilés métalliques
unis par les parties isolantes n’est pas permis, ni un re-
cyclage aisé du profilé composite.
�[0003] La raison principale d’une liaison recherchée
nécessairement indémontable ou quasi-�indémontable
par l’homme du métier, réside dans la résistance méca-
nique importante que doit offrir un profilé à rupture de
pont thermique, un tel profilé entrant dans la constitution
des portes, fenêtres, portes-�fenêtres, châssis fixe ou
analogue d’une construction.
�[0004] L’état de la technique enseigne une solution de
profilé à rupture de pont thermique indémontable qui con-
siste à maintenir à distance deux profilés métalliques via
des éléments métalliques détachables faisant partie des
profilés au départ du procédé de fabrication, et à relier
en outre ces deux profilés par l’intermédiaire d’une résine
coulée dans des logements appropriés. Une fois la résine
coulée et séchée, les éléments détachables des profilés
sont éliminés généralement par usinage, et le profilé à
rupture de pont thermique est ainsi obtenu. Un tel pro-

cédé est long et coûteux, et la séparation des éléments
métalliques et isolants constitutifs du profilé, en vue du
recyclage est très difficile.
�[0005] L’état de la technique enseigne une autre so-
lution de profilé non démontable à rupture de pont ther-
mique qui consiste à relier deux profilés métalliques par
des barrettes isolantes serties, en général deux barrettes
isolantes. Une fois l’ensemble serti, la séparation des
éléments métalliques et isolants est également très dif-
ficile.
�[0006] Une autre solution de l’état de la technique est
connue du document DE 26 60 436, qui correspond en
partie au domaine d’application de la présente invention,
décrit plus haut. Selon ce document, les deux profilés
isolants sont glissés dans deux rainures disposées en
vis-�à-�vis sur chaque profilé métallique, puis encliquetés
soit sur les profilés métalliques, soit entre eux, en vue de
réaliser une liaison résistant au cisaillement avec les pro-
filés métalliques. Cette liaison résistant au cisaillement
est obtenue grâce à des éléments de compression for-
més sur les profilés isolants, de type tige de pression,
placés en position d’étayage entre les rainures en vis-�à-
vis de chaque profilé métallique. Une telle solution amé-
liore, par rapport aux autres solutions précédemment dé-
crites, la question d’une coloration différente des deux
profilés métalliques, car ces deux profilés peuvent selon
cette technique être assemblés après avoir été colorés,
le processus d’assemblage étant apte à ne provoquer
aucun dommage sur les surfaces des profilés métalli-
ques. Par contre, la séparation des éléments isolants et
métalliques selon la technique d’assemblage de ce do-
cument bien que plus facile que pour les solutions pré-
cédentes, est toujours aussi problématique, puisque l’as-
semblage obtenu est présenté comme étant quasi ina-
movible. En outre, la mise en place des profilés isolants
sur les profilés métalliques peut être rendue difficile par
un frottement élevé entre les divers éléments. Enfin, pour
que la mise en place des barrettes isolantes et que la
compression soit efficace, il faut maîtriser parfaitement
la géométrie de la zone de compression, c’est à dire l’es-
pace entre les rainures en vis-�à-�vis et la longueur des
tiges de pression, laissant peu de tolérances pour un bon
fonctionnement.
�[0007] L’art antérieur enseigne encore le document
WO 2005/008011 qui se rapporte à un profilé composite,
notamment pour portes, fenêtres, ou façades, compor-
tant par exemple deux profilés métalliques et deux pièces
isolantes connectées positivement l’une à l’autre, de telle
sorte que les sections de brides sur les deux pièces iso-
lantes, s’engagent dans des rainures adjacentes for-
mées sur les profilés métalliques. L’invention selon ce
document se caractérise en ce qu’il existe une paroi de
séparation, disposées entre les rainures adjacentes,
s’étendant à l’extrémité de celle-�ci loin de la base des
rainures, au-�delà de l’extrémité libre des languettes de
sertissage d’un profilé métallique, et comprenant un
épaulement à ce point qui assure un assemblage positif
des sections de bride des pièces isolantes, prises en-
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semble, avec les profilés métalliques. Les deux profilés
métalliques et les deux profilés isolants sont en outre liés
entre eux au moyen d’une liaison par sertissage avec
tous les inconvénients apportés par une opération de
sertissage comme expliqué plus haut.
�[0008] L’art antérieur enseigne encore le document
DE 73 05 385 qui se rapporte à un profilé à rupture de
pont thermique formé à partir de deux barrettes d’isolant
encliquetées l’une dans l’autre et emprisonnant deux pro-
filés métalliques. La technologie selon ce document pro-
pose un montage extrêmement compact qui présente
notamment l’inconvénient de rendre le démontage du
profilé problématique et peu aisé.
�[0009] La présente invention a pour but essentiel de
pallier ces inconvénients. Plus précisément, elle consiste
en un profilé à rupture de pont thermique comportant :�

- un premier profilé métallique,
- un deuxième profilé métallique,
- des moyens de liaison complète des premier et

deuxième profilés métalliques en vue de former ledit
profilé à rupture de pont thermique, comportant :�

- un premier profilé isolant,
- un deuxième profilé isolant,
- des moyens d’emboîtement des premier et

deuxième profilés isolants respectivement avec
chacun desdits premier et deuxième profilés
métalliques,

- des moyens de liaison des premier et deuxième
profilés isolants entre eux, coopérant avec les
moyens d’emboîtement en vue de former ladite
liaison complète entre les premier et deuxième
profilés métalliques,

- des moyens d’interposition entre les premier et
deuxième profilés isolants, d’une partie desdits pre-
mier et deuxième profilés métalliques,

- lesdits moyens de liaison des premier et deuxième
profilés isolants entre eux comportant une liaison par
clipage ou encliquetage selon une direction coopé-
rant avec lesdits moyens d’interposition pour former
une première liaison par serrage de ces derniers en-
tre lesdits premier et deuxième profilés isolants,

ledit profilé à rupture de pont thermique étant caractérisé
en ce qu’au moins un des premier ou deuxième profilé
isolant comporte, à au moins une de ses extrémités trans-
versales, une extension transversale de matière défor-
mable par flexion, logée dans une rainure d’un desdits
premier ou deuxième profilé métallique, ladite extension
de matière étant déformée en flexion lors de la formation
de la liaison par clipage ou encliquetage des profilés iso-
lants entre eux, en vue de réaliser une deuxième liaison
par serrage du profilé isolant contre ledit premier ou
deuxième profilé métallique comportant ladite rainure.
�[0010] Les moyens d’interposition d’une partie des
profilés métalliques entre les premier et deuxième profi-

lés isolants combinés avec la liaison par clipage ou en-
cliquetage des profilés isolants entre eux permet de fa-
ciliter la mise en place des profilés isolants sur les profilés
métalliques en évitant un montage par glissement des
uns dans les autres, tout en autorisant une séparation
rapide et aisée des profilés isolants et métalliques par
simple réversibilité de la liaison par clipage ou enclique-
tage. En outre, la deuxième liaison par serrage permet
de fournir une résistance au cisaillement longitudinal du
profilé supérieure à celle d’une liaison unique et se rap-
prochant de la liaison par sertissage sans avoir les in-
convénients de cette dernière. Enfin, la déformation en
flexion de l’extension transversale de matière déforma-
ble du profilé isolant, en vue d’accomplir la deuxième
liaison par serrage, permet d’apporter des capacités nou-
velles au profilé, notamment de conserver des alvéoles
d’air entre les profilés métalliques, en vue d’une meilleure
isolation thermique du profilé à rupture de pont thermi-
que, et en outre d’améliorer la résistance au cisaillement
longitudinal du profilé en augmentant les forces d’adhé-
rence et de frottement entre les profilés métalliques et
isolants tout en minimisant la compacité dudit profilé.
�[0011] Selon une caractéristique avantageuse, lesdits
moyens d’interposition comprennent au moins un jeu de
deux butées : �

- formées sur l’un des premier ou deuxième profilés
métalliques,

- destinées à servir d’appui aux deux premier et
deuxième profilés isolants,

- aptes à induire deux forces de réaction respective-
ment sur les deux premier et deuxième profilés iso-
lants, suivant des directions opposées et divergen-
tes à partir de leurs points d’application respectifs,
lors de la formation de ladite liaison par clipage ou
encliquetage des profilés isolants entre eux.

�[0012] Les directions opposées et divergentes à partir
de leurs points d’application respectifs des forces de
réaction définies coopèrent avec la direction d’action de
la liaison par clipage ou encliquetage pour obtenir la pre-
mière liaison par serrage des profilés métalliques entre
les profilés isolants, de type prise en sandwich ou entre
mâchoires.
�[0013] Selon une caractéristique avantageuse, lesdits
moyens d’interposition comprennent deux jeux de deux
butées identiques disposés respectivement de manière
symétrique de part et d’autre de la liaison par clipage ou
encliquetage des profilés isolants entre eux.
�[0014] Cette caractéristique permet une optimisation
de la répartition des efforts dans la liaison entre les pro-
filés isolants et les profilés métalliques.
�[0015] Selon une caractéristique avantageuse, une au
moins desdites butées adopte une forme arrondie con-
vexe coopérant avec une forme concave complémentai-
re d’un profilé isolant constituant un des moyens d’em-
boîtement des premier et deuxième profilés isolants res-
pectivement avec chacun desdits premier et deuxième
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profilés métalliques.
�[0016] Cette caractéristique propose une forme d’em-
boîtement permettant une mise en place des profilés iso-
lants par clipage sur les profilés métalliques, autorisant
un assemblage rapide du profilé à rupture de pont ther-
mique. De manière alternative, les profilés isolants peu-
vent être glisser sur les profilés métalliques avec, grâce
à la forme de l’emboîtement et au principe d’assemblage
selon l’invention des profilés isolants et métalliques, un
glissement plus aisé donc plus rapide.
�[0017] Selon une caractéristique avantageuse, ladite
forme arrondie convexe coopère avec ladite forme con-
cave complémentaire d’un profilé isolant, par une liaison
à un degré de liberté en rotation selon l’axe longitudinal
dudit profilé à rupture de pont thermique, degré de liberté
en rotation apte à être actionné lors de ladite première
liaison par serrage.
�[0018] Cette caractéristique contribue à un mode par-
ticulier de mise en oeuvre de une première liaison par
serrage, permettant de conserver un caractère membra-
naire et alvéolaire général du profilé à rupture de pont
thermique.
�[0019] Selon une caractéristique avantageuse, les
premier et deuxième profilés métalliques comprennent
respectivement deux rainures se faisant dos, aptes à lo-
ger respectivement deux extensions de matière défor-
mable d’un premier et d’un deuxième profilés isolants,
lesdites extensions de matière étant simultanément dé-
formées lors de la formation de la liaison par clipage ou
encliquetage des profilés isolants entre eux.
�[0020] Selon une caractéristique avantageuse, ladite
extension transversale d’extrémité participe en partie à
ladite forme concave complémentaire d’un profilé isolant,
en vue de coopérer à ladite première liaison par serrage,
au moyen d’une pression exercée sur ladite forme arron-
die convexe par la déformation de ladite forme concave
complémentaire obtenue lors de la déformation en
flexion de ladite extrémité transversale.
�[0021] Cette caractéristique propose un mode de réa-
lisation particulièrement avantageux pour les deux
liaisons par serrage, très compact, la liaison par clipage
ou encliquetage des profilés isolants entre eux provo-
quant, lors de son activation, une synergie des serrages
tendant à augmenter les effets de la première liaison par
serrage au moyen de la deuxième liaison par serrage,
ceci sans préjudice du caractère alvéolaire général dudit
profilé à rupture de pont thermique.
�[0022] L’invention se rapporte en outre à un procédé
d’assemblage d’un profilé à rupture de pont thermique
suivant l’invention, par formation d’une liaison complète
entre les profilés isolants et les profilés métalliques cons-
titutifs de celui-�ci, caractérisé en ce qu’il comprend les
étapes suivantes :�

- présenter un premier et un deuxième profilés métal-
liques à proximité l’un de l’autre,

- présenter un premier et un deuxième profilés iso-
lants entre lesdits premier et un deuxième profilés

métalliques, en interposant une partie des premier
et deuxième profilés métalliques entre les profilés
isolants,

- emboîter les premier et deuxième profilés isolants
respectivement avec chacun desdits premier et
deuxième profilés métalliques,

- encliquer ou cliper les premier et deuxième profilés
isolants entre eux, selon une direction coopérant
avec la partie interposée des profilés métalliques
pour former une première liaison par serrage de ces
derniers entre lesdits premier et deuxième profilés
isolants,

- déformer en flexion une extension transversale de
matière déformable constitutive d’au moins une des
extrémités transversales d’au moins un des profilés
isolants, logée et immobilisée dans une rainure d’un
desdits premier ou deuxième profilé métallique, lors
de l’accomplissement de l’étape consistant à encli-
quer ou cliper les premier et deuxième profilés iso-
lants entre eux, en vue de réaliser une deuxième
liaison par serrage du profilé isolant contre ledit pre-
mier ou deuxième profilé métallique comportant la-
dite rainure.

�[0023] Selon une caractéristique avantageuse, l’étape
consistant à encliquer ou cliper les premier et deuxième
profilés isolants entre eux, consiste en outre à déformer
une partie au moins des moyens d’emboîtement des pre-
mier et deuxième profilés isolants respectivement avec
chacun desdits premier et deuxième profilés métalliques,
au moyen de la déformation en flexion de l’extension
transversale de matière déformable, afin que la deuxiè-
me liaison par serrage contribue à la première liaison par
serrage.
�[0024] Selon une caractéristique avantageuse, l’étape
consistant à encliquer ou cliper les premier et deuxième
profilés isolants entre eux, consiste à rapprocher l’une
vers l’autre une partie centrale des profilés isolants, ces
derniers adoptant respectivement une forme de voile lon-
gitudinal à convexité transversale, consiste à générer
une rotation induite des parties concaves des extrémités
transversales des profilés isolants autour des butées
convexes des profilés métalliques.
�[0025] D’autres caractéristiques et avantages appa-
raîtront à la lecture qui suit d’un exemple de mode de
réalisation d’un profilé à rupture de pont thermique selon
l’invention, accompagnée des dessins annexés, exem-
ple donné à titre illustratif non limitatif.�

La figure 1 représente un exemple de mode de réa-
lisation d’un profilé à rupture de pont thermique selon
l’invention, en position avant assemblage des profi-
lés.
La figure 2 représente l’exemple de la figure 1, en
position après assemblage des profilés isolants et
métalliques.

�[0026] Le profilé 10 à rupture de pont thermique repré-
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senté sur les figures 1 et 2 comprend :�

- un premier 1 profilé métallique,
- un deuxième 2 profilé métallique,
- des moyens 7 de liaison complète des premier 1 et

deuxième 2 profilés métalliques en vue de former le
profilé 10 à rupture de pont thermique, comportant : �

- un premier 3 profilé isolant,
- un deuxième 4 profilé isolant,
- des moyens d’emboîtement 8 des premier 3 et

deuxième 4 profilés isolants respectivement
avec chacun des premier 1 et deuxième 2 pro-
filés métalliques,

- des moyens de liaison 9 des premier 3 et deuxiè-
me 4 profilés isolants entre eux, coopérant avec
les moyens d’emboîtement 8 en vue de former
la liaison complète entre les premier 1 et deuxiè-
me 2 profilés métalliques,

- des moyens d’interposition 11 entre les premier 3 et
deuxième 4 profilés isolants, d’une partie des pre-
mier 1 et deuxième 2 profilés métalliques,

- les moyens de liaison 9 des premier 3 et deuxième
4 profilés isolants entre eux comportant une liaison
13 par clipage ou encliquetage selon une direction
12 coopérant avec les moyens d’interposition 11
pour former une première liaison par serrage de ces
derniers entre les premier 3 et deuxième 4 profilés
isolants,

- chacun des premier 3 et deuxième 4 profilés isolants
comportant, à chacune de ses extrémités transver-
sales 19, 20 ; 22, 23, une extension 5 transversale
de matière déformable par flexion, logée respective-
ment dans une rainure 21 des premier 1 et deuxième
2 profilé métallique, cette extension 5 de matière
étant déformée en flexion lors de la formation de la
liaison 13 par clipage ou encliquetage des profilés
isolants 3, 4 entre eux, en vue de réaliser une deuxiè-
me liaison par serrage de chaque profilé isolant 3, 4
contre les premier 1 et deuxième 2 profilés métalli-
ques comportant la rainure 21, comme représenté
sur la figure 2.

�[0027] Les premier 1 et deuxième 2 profilés métalli-
ques peuvent adopter dans leur partie apparente qui
n’est pas en contact avec les profilés isolants 3 et 4, toute
forme, matériau métallique, et finition connus et appro-
priés à l’application envisagée du profilé 10 à rupture de
pont thermique. Dans l’exemple représenté, le profilé 10
est un profilé pour portes ou fenêtres. Il comporte des
alvéoles longitudinales de manière connue, comme re-
présenté. La partie apparente de ces profilés métalliques
1 et 2 ne sera donc pas décrite plus en détail ici. La
solution d’assemblage selon l’invention permet avanta-
geusement des finitions différentes sur chacun des deux
profilés métalliques 1 et 2 du profilé 10 car l’assemblage
des profilés métalliques avec les profilés isolants 3 et 4

ne provoque aucun dommage sur l’état de surface des
profilés métalliques 1 et 2, comme cela sera expliqué
plus loin.
�[0028] Les profilés isolants 3 et 4 sont avantageuse-
ment réalisés dans une matière plastique conventionnel-
le pour cette application, par exemple du polyamide, no-
tamment chargé en fibre, du PVC, du polypropylène, ou
analogue, offrant une capacité de déformation élastique
appropriée, notamment en vue de permettre une réali-
sation des moyens de liaison 9 des premier 3 et deuxième
4 profilés isolants entre eux, comme cela sera expliqué
plus loin. D’une manière générale, les profilés isolants 3
et 4 adoptent respectivement une forme de baguette ou
barrette à section transversale en forme de voile ou de
membrane d’épaisseur constante ou variable sur la lar-
geur du voile entre les deux extrémités transversales de
celui-�ci, de préférence courbe avec un sommet de cour-
bure à égale distance des deux extrémités transversales
d’une barrette, destiné à s’aplatir lorsque la liaison 13 est
réalisée par pression sur le sommet de courbure. Une
telle structure en forme de voile déformables des profilés
isolants 3, 4 permet d’obtenir après assemblage du pro-
filé 10, un profilé à rupture de pont thermique comportant
des alvéoles longitudinales d’air emprisonnées entre les
deux profilés métalliques en vue d’améliorer les perfor-
mances thermiques du profilé 10.
�[0029] Les profilés 3 et 4 présentent donc avantageu-
sement respectivement des voiles transversaux conve-
xes dont les convexités sont opposées ou disposées dos
à dos, comme représenté sur la figure 1, en sorte que,
lorsque la liaison 13 est réalisée par compression des
sommets de courbure l’un vers l’autre, ces voiles conve-
xes s’aplatissent pour tendre à former deux voiles paral-
lèles, comme montré sur la figure 2, présentant un mo-
dule d’inertie approprié à la résistance nécessaire de-
mandée à ce type de profilé 10 à rupture de pont ther-
mique. La liaison 13 contribue en outre à conférer au
profilé 10 assemblé cette résistance mécanique en éta-
blissant une liaison mécanique complète les voiles dans
leurs parties transversales centrales. La figure 2 montre
une légère convexité résiduelle après assemblage dont
la réduction d’inertie qu’elle induit est largement com-
pensée par la liaison 13 des voiles. Les voiles des profilés
isolants 3 et 4 peuvent posséder une épaisseur de ma-
tière moindre dans leurs parties centrales transversales
respectives afin de faciliter leurs déformations en vue de
la réalisation de la liaison 13.
�[0030] Les moyens d’emboîtement 8 du premier 3 pro-
filé isolant avec le premier 1 profilé métallique, peuvent
être constitués de toute forme emboîtable à chaque ex-
trémité transversale du profilé isolant, comme représenté
sur les figures, soit pour chacune de ces extrémités, par
exemple un élément mâle formé sur l’un des éléments
profilé métallique 1 et 2, ou profilé isolant 3, dans l’exem-
ple représenté sur les profilés métalliques 1 et 2, et un
élément femelle formé sur chaque extrémité correspon-
dante de l’autre des éléments profilé isolant 3 ou profilés
métalliques 1 et 2, comme cela sera expliqué plus loin.
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Les moyens d’emboîtement 8 permettent une liaison par
emboîtement entre chacun des profilés isolants 3, 4, et
les deux profilés métalliques, respectivement.
�[0031] Les moyens de liaison 9 des premier 3 et
deuxième 4 profilés isolants entre eux, coopérant avec
les moyens d’emboîtement 8 en vue de former la liaison
complète entre les premier 1 et deuxième 2 profilés mé-
talliques, peuvent adopter toute forme appropriée en vue
d’une liaison par clipage, ou encliquetage, de préférence
démontable, par exemple constituée :�

- d’une nervure longitudinale 14 située à égale distan-
ce des extrémités transversales de l’un des deux
profilés isolants 3 ou 4, dont une de ses extrémités
transversales est solidaire d’un des profilés isolants,
le profilé 3 dans l’exemple, et plus précisément du
voile transversal convexe constitutif de ce profilé iso-
lant, et comportant à son autre extrémité transver-
sale une extension latérale formant une protubéran-
ce 25 d’extrémité transversale, et

- d’un logement élastique 24, formé par exemple de
deux languettes longitudinales flexibles 26, 27, pa-
rallèles, situées sensiblement à égale distance des
extrémités transversales de l’autre des deux profilés
isolants 3 ou 4, dont une de leurs extrémités trans-
versales est solidaire de cet autre profilé isolant, et
comportant à leurs autres extrémités transversales
respectives des extensions latérales en vis- �à- �vis for-
mant protubérances 28, en sorte de pouvoir coopé-
rer avec la protubérance 25 de la nervure 14 lors
d’un clipage ou encliquetage des deux profilés iso-
lants ensemble.

�[0032] La nervure longitudinale 14 et le logement élas-
tique 24 sont disposés sur les faces intérieures des pro-
filés isolants 3 et 4 respectivement, destinées à se trouver
en vis-�à-�vis lorsque les deux profilés isolants 3 et 4 sont
emboîtés sur les profilés métalliques 1 et 2, comme re-
présenté sur la figure 1, en vue de l’association des deux
profilés isolants 3 et 4 entre eux, et destinés à être em-
boîtés l’un dans l’autre par pression des deux profilés
isolants l’un contre l’autre pour réaliser un clipage ou
encliquetage de la nervure 14 dans le logement élastique
24 comme représenté sur la figure 2. L’agencement du
clipage est réalisé de telle sorte qu’il est accompli lorsque
les sommets linéaires longitudinaux des deux voiles lon-
gitudinaux, de section transversale convexe au repos,
constitutifs respectivement des deux profilés isolants 3
et 4, sont rapprochés l’un de l’autre en sorte que cette
convexité soit réduite voire annulée en vue de fournir une
contrainte de serrage des profilés métallique, suffisante
pour réaliser la première liaison par serrage, et de telle
sorte que les extrémités 5 transversales des profilés iso-
lants 3 et 4, en prise dans les rainures 21 des profilés
métalliques 1 et 2, soit déformées en flexion, de préfé-
rence de manière élastique, en vue de réaliser la deuxiè-
me liaison par serrage.
�[0033] Les moyens d’interposition 11 comprennent

avantageusement à chaque extrémité transversale des
profilés isolants 3 et 4 deux jeux, 15, 16 d’une part et 17,
18 d’autre part, de deux butées identiques, disposés res-
pectivement de manière symétrique de part et d’autre de
la liaison 13 par clipage, se présentant de préférence de
la manière suivante :�

- les deux jeux de butées sont formés sur le premier
1 et le deuxième 2 profilés métalliques, respective-
ment,

- ils sont destinées à servir d’appui aux deux premier
3 et deuxième 4 profilés isolants,

- chacun des jeux de butées 15, 16 et 17, 18 est apte
à induire deux forces de réaction respectivement sur
les deux premier 3 et deuxième 4 profilés isolants,
suivant des directions opposées et divergentes à
partir des points d’application desdites deux forces
de réaction, lors de la formation de ladite liaison 13
par clipage ou encliquetage des profilés isolants en-
tre eux.

�[0034] Dans l’exemple représenté, les deux butées
d’un même profilé métallique 1 ou 2 sont par exemple
situées aux deux extrémités transversales d’une nervure
29 ou 30 longitudinale, les deux nervures 29 et 30 lon-
gitudinales respectivement du premier 1 profilé métalli-
que et du deuxième 2 profilé métallique étant destinées
à se trouver en vis-�à-�vis lors de la mise en place des
profilés isolants 3 et 4, comme représenté sur la figure
1. Chaque nervure 29, 30 est de préférence formée mo-
nobloc avec son profilé respectif et rattachée à celui-�ci
par deux voiles 30 et 31, avantageusement en forme
d’équerre, formant ainsi deux rainures 21 disposées dos-
à-�dos, en coopération avec les deux extrémités de la
nervure considérée, comme représenté sur les figures,
rainures dont la fonction sera expliquée plus loin.
�[0035] Les quatre butées 15, 16, 17, 18 qui s’étendent
le long des profilés métalliques 1 et 2 respectivement,
adoptent chacune avantageusement une forme arrondie
convexe transversale coopérant avec une forme conca-
ve transversale complémentaire disposée à une extré-
mité transversale d’un profilé isolant 3, 4, et s’étendant
longitudinalement tout au long de celui-�ci, constituant
ainsi un des moyens d’emboîtement 8 des premier 3 et
deuxième 4 profilés isolants respectivement avec cha-
cun desdits premier 1 et deuxième 2 profilés métalliques.
Les quatre butées 15, 16, 17, 18 coopèrent ainsi respec-
tivement avec les quatre formes concaves disposées aux
quatre extrémités transversales des deux profilés iso-
lants 3 et 4. La forme arrondie et la forme concave com-
plémentaire peuvent être définies de telle sorte que l’em-
boîtement se fasse uniquement par glissement d’un pro-
filé sur l’autre ou de telle sorte que l’emboîtement puisse
se réaliser par une simple pression du profilé isolant sur
le profilé métallique. Il est à noter que les formes arron-
dies des butées et les formes concaves correspondantes
de l’un des deux profilés isolants 3 ou 4 peuvent être
différentes des emboîtements de l’autre profilé isolant,
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de telle sorte qu’un des profilés isolants 3 ou 4 peut être
monté par glissement sur les profilés métalliques 1 et 2,
et l’autre par pression, afin de cliper ou encliqueter con-
jointement la liaison 13 par exemple.
�[0036] De préférence, la forme arrondie convexe d’une
butée 15, 16, 17, 18 coopère avec la forme concave com-
plémentaire correspondante d’un profilé isolant 3, 4,
avantageusement par une liaison à un degré de liberté
en rotation selon l’axe longitudinal du profilé à rupture de
pont thermique, degré de liberté en rotation apte à être
actionné lors de la première liaison par serrage. Ainsi,
lorsque la liaison 13 par clipage est formée, les voiles
longitudinaux à convexité transversale des profilés iso-
lants 3 et 4 sont applatis, par une rotation induite des
parties concaves des extrémités transversales des pro-
filés isolants 3, 4, autour des butées convexes 15, 16,
17, 18 des profilés métalliques 1 et 2.
�[0037] Comme indiqué plus haut, un profilé isolant 3
ou 4 comporte, de préférence à chacune de ses extré-
mités transversales 19, 20 ou 22, 23, une extension 5
transversale de matière déformable en flexion, logée
dans les rainures 21 décrites plus haut des profilés mé-
talliques 1 et 2, cette extension 5 de matière étant défor-
mée en flexion lors de la formation de la liaison 13 par
clipage ou encliquetage des profilés isolants 3, 4 entre
eux, en vue de réaliser la deuxième liaison par serrage
des profilés isolants 3 et 4 contre les profilés métalliques
1 et 2. Cette deuxième liaison par serrage est obtenue
grâce à la pression, exercée par le matériau déformé,
dans la rainure 21 qui le bloque. De préférence, cette
extension transversale 5 de matière déformable est pré-
sente à chaque extrémité transversale des deux profilés
isolants 3 et 4 et s’étend tout au long de ces profilés.
Chaque extrémité transversale 5 de chaque profilé iso-
lant 3, 4 est immobilisée longitudinalement dans une rai-
nure 21, de préférence sans contrainte ou sensiblement
sans contrainte au repos, dans la position représentée
sur la figure 1 lorsque les profilés isolants 3 et 4 sont
placés l’un en face de l’autre en vue de l’assemblage du
profilé 10, et mise sous contrainte en flexion lors du dé-
placement des profilés isolants 3 et 4 l’un vers l’autre, en
vue de la formation de la liaison 13 par clipage ou encli-
quetage, comme expliqué plus haut.
�[0038] L’extension transversale 5 d’un profilé isolant
3, 4, emboîtée dans sa rainure 21 correspondante d’un
profilé métallique 3, 4, constitue en outre un autre des
moyens d’emboîtement 8 des premier 3 et deuxième 4
profilés isolants respectivement avec chacun desdits
premier 1 et deuxième 2 profilés métalliques. Cette ex-
tension transversale 5 peut se présenter avantageuse-
ment sous la forme d’un voile longitudinal de section
transversale profilé avantageusement courbe, comme
représenté sur la figure 1, en vue d’une synergie des
première et deuxième liaisons par serrage comme cela
sera expliqué plus loin. Les deux surfaces d’extrémités
opposées dudit voile longitudinal (bord longitudinal du
voile constitutif de l’extension transversale déformable)
sont par exemple simplement parallèles ou sensiblement

parallèles, afin de présenter une épaisseur sensiblement
égale à la largeur de la section transversale en U de la
rainure 21, en vue d’une insertion libre de l’extrémité 5
dans la rainure 21, par glissement de l’une dans l’autre,
longitudinal ou transversal (figure 1).
�[0039] Comme décrit plus haut, les premier 1 et
deuxième 2 profilés métalliques comprennent avanta-
geusement et respectivement quatre rainures 21 se fai-
sant dos deux à deux pour un même profilé métallique,
aptes à loger respectivement les quatre extensions trans-
versales 5 de matière déformable en flexion d’un premier
3 et d’un deuxième 4 profilés isolants, lesdites extensions
transversales 5 de matière déformable étant simultané-
ment déformées lors de la formation de la liaison 13 par
clipage ou encliquetage des profilés isolants 3, 4 entre
eux.
�[0040] De façon préférentielle, chaque extension
transversale 5 d’extrémité de matière déformable en
flexion d’un profilé isolant 3 ou 4 participe en partie à
ladite forme concave complémentaire d’un profilé isolant
3, 4, en vue de coopérer à la première liaison par serrage,
au moyen d’une pression exercée sur la forme arrondie
ou butée 15, 16, 17, 18 convexe, par la déformation de
la forme concave complémentaire obtenue lors de la dé-
formation en flexion de l’extrémité transversale.
�[0041] Ainsi, lorsque les profilés isolants 3 et 4 sont
associés entre eux grâce à la liaison 13 par clipage ou
encliquetage, en pressant les profilés isolants l’un contre
l’autre suivant la direction 12, les extensions 5 d’extré-
mités des profilés isolants 3 et 4, immobilisées et blo-
quées dans les rainures 21, se déforment et ont tendance
à refermer chaque forme concave transversale complé-
mentaire d’extrémité adjointe à l’extension 5, enserrant
ainsi la butée 15, 16, 17, 18 prisonnière de sa forme
concave correspondante dans laquelle elle est emboî-
tée, procurant de ce fait un serrage supplémentaire des
profilés isolants autour des butées 15, 16, 17, 18. Ce
serrage supplémentaire à pour effet d’augmenter la ré-
sistance au glissement longitudinal des profilés isolants
par rapport aux profilés métalliques, par synergie entre
la première et la deuxième liaison par serrage, offrant
ainsi une résistance au cisaillement longitudinal accrue
de l’assemblage ainsi constitué.
�[0042] Les profilés isolants 3 et 4 auront la capacité
de se déformer dans un plan transversal suivant la di-
rection 12 d’établissement de la liaison 13 par clipage,
sur une distance ou un déplacement correspondant à la
distance au moins nécessaire à la formation de la liaison
13 par clipage ou encliquetage comme définie plus haut.
Les extensions 5 d’extrémités déformables des profilés
isolants devront résister à un tel déplacement et seront
définies de façon à exercer leur serrage par déformation
de préférence élastique sur ce déplacement. La liaison
par clipage sera avantageusement démontable afin de
recycler aisément le produit assemblé en permettant une
dissociation facile et rapide entre les profilés métalliques
et les profilés isolants, par simple démontage de la liaison
13 puis par un déboîtement ou un glissement longitudinal
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des butées 15, 16, 17, 18.
�[0043] Par exemple, comme représenté sur la figure
1, les extensions 5 d’extrémité pourront être réalisées en
sorte de pouvoir être disposées sans contrainte dans les
rainures 21, alors que les butées 15, 16, 17, 18 des pro-
filés métalliques sont emboîtées dans les formes conca-
ves complémentaires des profilés isolants 3 et 4, et que
la nervure 14 est en position d’encliquetage dans le lo-
gement 24, en étant au contact des protubérances 28 et
prêtes à l’accomplissement de la liaison 13 par rappro-
chement des parties centrales des profilés isolants 3 et
4 l’une vers l’autre, suivant la direction 12, en vue de faire
pénétrer l’extrémité de la nervure 14 dans le logement
24 afin de réaliser le clipage ou encliquetage, comme
représenté sur la figure 2.
�[0044] Il est à noter que la dimension de largeur du
profilé 10 assemblé est dépendante de la position des
profilés isolants lorsqu’ils sont associés entre eux par la
liaison 13. Par exemple, dans l’exemple représenté,
avant réalisation de la liaison 13 (figure 1), du fait de
formes transversales convexes dos à dos des profilés 3
et 4, les extrémités transversales de chacun de ces pro-
filés isolants sont respectivement plus proches l’une de
l’autre que lorsque la liaison 13 est réalisée (figure 2),
car le rapprochement des parties centrales des profilés
3 et 4 selon la direction 12, lors de la réalisation de la
liaison 13, éloigne les extrémités transversales respec-
tives de chacun des profilés isolants 3 et 4, et donc élargit
le profilé 10.
�[0045] D’autres configurations de la liaison 13 sont
possibles tout en restant dans l’esprit de l’invention, no-
tamment en fonction de la résistance mécanique deman-
dée dans le sens de la largeur au profilé 10 (compres-
sion), par exemple un rapprochement des extrémités
transversales des profilés isolants 3 et 4 lors de la réali-
sation de la liaison 13, dans le cas où les profilés isolants
présentent des faces convexes en vis-�à-�vis (non repré-
senté), sachant que la réalisation de la liaison 13 modi-
fiera la largeur du profilé assemblé avec la liaison 13, par
augmentation ou diminution, par rapport au profilé avant
assemblage via la liaison 13.
�[0046] Le profilé 10 décrit ci-�dessus se monte de la
manière suivante : �

- les profilés métalliques 1 et 2 sont fabriqués selon
tout moyen connu, et peuvent être identiques en for-
me et matériau constitutif (tirés d’un même profilé),
comme représenté dans l’exemple décrit ; en outre,
les profilés 1 et 2 peuvent subir des finitions respec-
tives différentes, par exemple couleur, laquage, ano-
disation, etc ..., selon notamment l’application inté-
rieure ou extérieure de chacun de ces profilés dans
le profilé assemblé, finition qui ne sera pas endom-
magée par la suite du procédé de fabrication compte
tenu de la configuration du profilé selon l’invention;

- les profilés isolants 3 et 4 indépendants sont fabri-
qués et emboîtés par pression ou glissés dans les
profilés métalliques comme expliqué plus haut ; ces

profilés peuvent adopter des profils identiques sauf
en ce qui concerne les éléments complémentaires
de la liaison 13 pour laquelle chacun des profilés
isolants participant à la liaison devra disposer d’un
élément de la liaison 13 complémentaire de l’autre ;
à ce stade de la fabrication du profilé 10, la liaison
13 n’est pas encore réalisée, mais les éléments com-
plémentaire de cette liaison 13 sur chacun des pro-
filés isolants sont placés en position de réalisation
de la liaison;

- la liaison 13 est réalisée, par encliquetage ou clipage
des profilés isolants entre eux, obtenu par compres-
sion des parties centrales des profilés isolants 3 et
4 sur toute leur longueur suivant la direction 12 sen-
siblement perpendiculaire aux voiles des profilés
isolants 3 et 4, dans l’exemple représenté ; une telle
réalisation de la liaison 13 n’agit de ce fait pas sur
les profilés métalliques dont l’intégrité de la finition
est ainsi préservée. La réalisation de la liaison 13
finalise l’assemblage du profilé 10 à rupture de pont
thermique, et lui confère ses dimensions définitives
ainsi que sa résistance complète par l’accomplisse-
ment de la première liaison par serrage (prise en
sandwich des profilés métalliques 1 et 2 entre les
profilés isolants 3 et 4), et de la deuxième liaison par
serrage simultanément (déformation des extrémités
transversales des profilés isolants, qui sont placées
et immobilisées dans les rainures 21 des profilés mé-
talliques lors de la mise en place des profilés isolants
sur ces derniers à l’étape précédente).

�[0047] Plus particulièrement, un exemple de mode de
réalisation d’un procédé d’assemblage d’un profilé tel
que décrit plus haut avec l’aide des figures 1 et 2, par
formation d’une liaison complète entre les profilés iso-
lants et les profilés métalliques constitutifs de celui-�ci, va
maintenant être décrit :�

Le procédé d’assemblage comprend les étapes
suivantes : �

- présenter les premier 1 et deuxième 2 profilés
métalliques à proximité l’un de l’autre,

- présenter les premier 3 et deuxième 4 profilés
isolants entre les premier 1 et deuxième 2 pro-
filés métalliques, en interposant une partie des
premier 1 et deuxième 2 profilés métalliques en-
tre les profilés isolants, à savoir les moyens d’in-
terposition 11,

- emboîter les premier 3 et deuxième 4 profilés
isolants respectivement avec chacun des pre-
mier 1 et deuxième 2 profilés métalliques, com-
me représenté sur la figure 1 : �

- en faisant pénétrer les extrémités transver-
sales 5 des profilés isolants dans les rainu-
res 21 des profilés métalliques, soit par glis-
sement longitudinal, soit de préférence par
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emboîtement par déplacement transversal
des profilés les uns vers les autres, et

- en plaçant les butées 15, 16, 17, 18 conve-
xes des profilés métalliques dans les parties
concaves complémentaires des profilés
isolants,

- exerçer deux poussées opposées selon la di-
rection 12, sur les profilés isolants 3, 4, respec-
tivement, coopérant avec la partie 11 interposée
des profilés métalliques, visant à rapprocher les
sommets de courbure respectifs des profilés
isolants l’un vers l’autre, jusqu’à encliquetage
ou clipage des profilés isolants l’un sur l’autre,
pour former une première liaison par serrage de
ces derniers entre les premier 3 et deuxième 4
profilés isolants,

- déformer en flexion de manière induite, simul-
tanément à l’exercice des deux poussées sur
les profilés isolants, les extensions 5 transver-
sales de matière déformable constitutive des ex-
trémités transversales des profilés isolants, em-
boîtées dans les rainures 21 des profilés métal-
liques, en vue de réaliser une deuxième liaison
par serrage des profilés isolants 3, 4 contre les
premier 1 et deuxième 2 profilés métalliques
comportant les rainures 21.

�[0048] De manière avantageuse, lors de l’étape con-
sistant à exerçer les deux poussées opposées selon la
direction 12, déformer de manière induite, simultané-
ment à l’exercice de ces deux poussées, une partie des
moyens d’emboîtement des premier et deuxième profilés
isolants respectivement avec chacun des premier et
deuxième profilés métalliques, constituée par les loge-
ments concaves des butées convexes 15, 16, 17, 18, au
moyen de la déformation en flexion des extensions 5
transversales de matière déformable, afin que la deuxiè-
me liaison par serrage contribue à la première liaison par
serrage.
�[0049] De manière avantageuse, lors de l’étape con-
sistant à exerçer les deux poussées opposées selon la
direction 12, rapprocher l’une vers l’autre une partie cen-
trale des profilés isolants, ces derniers adoptant respec-
tivement une forme de voile longitudinal à convexité
transversale, consiste à générer une rotation induite des
parties concaves des extrémités transversales des pro-
filés isolants 3, 4, autour des butées convexes 15, 16,
17, 18 des profilés métalliques 1 et 2, sans générer de
mouvement des bords des extrémités transversales des
profilés isolants qui sont prisonniers des rainures 21 des
profilés métalliques.
�[0050] Un exemple de démontage du profilé 10 selon
l’invention pour un recyclage notamment, est donné ci-
dessous : �

- la liaison 13 par clipage ou encliquetage est démon-
tée, par exemple par compression latérale du profilé

10 visant à rapprocher les profilés métalliques 1 et
2 l’un de l’autre, et ainsi exercer une force de traction
sur les éléments constitutifs de la liaison 13 en vue
de les dissocier; cette opération permet en outre de
desserrer la deuxième liaison par serrage décrite
plus haut utilisant les extrémités transversales des
profilés isolants logées dans les rainures 21 des pro-
filés métalliques ;

- les profilés isolants 3 et 4 sont ensuite séparés des
profilés métalliques 1 et 2 par simple glissement lon-
gitudinal des uns sur les autres, ou éventuellement
par déboîtement.

�[0051] Le profilé à rupture de pont thermique selon l’in-
vention peut être appliqué en tout endroit et lieu d’utili-
sation de tels profilés nécessitant l’association de profilés
métalliques et isolants en vue de la formation d’un profilé
composite.

Revendications

1. Profilé (10) à rupture de pont thermique comportant :�

- un premier (1) profilé métallique,
- un deuxième (2) profilé métallique,
- des moyens de liaison complète (7) des pre-
mier et deuxième profilés métalliques en vue de
former ledit profilé à rupture de pont thermique,
comportant : �

- un premier (3) profilé isolant,
- un deuxième (4) profilé isolant,
- des moyens d’emboîtement (8) des pre-
mier et deuxième profilés isolants respecti-
vement avec chacun desdits premier et
deuxième profilés métalliques,
- des moyens de liaison (9) des premier et
deuxième profilés isolants entre eux, coo-
pérant avec les moyens d’emboîtement en
vue de former ladite liaison complète entre
les premier (1) et deuxième (2) profilés mé-
talliques,

- des moyens d’interposition (11) entre les pre-
mier (3) et deuxième (4) profilés isolants, d’une
partie desdits premier (1) et deuxième (2) profi-
lés métalliques,
- lesdits moyens de liaison (9) des premier (1)
et deuxième (2) profilés isolants entre eux com-
portant une liaison (13) par clipage ou enclique-
tage selon une direction (12) coopérant avec
lesdits moyens d’interposition (11) pour former
une première liaison par serrage de ces derniers
entre lesdits premier (3) et deuxième (4) profilés
isolants,

ledit profilé (10) à rupture de pont thermique étant
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caractérisé en ce qu’ au moins un des premier ou
deuxième profilé isolant (3, 4) comporte, à au moins
une de ses extrémités transversales (19, 20 ; 22,
23), une extension (5) transversale de matière dé-
formable par flexion, logée dans une rainure (21)
d’un desdits premier (1) ou deuxième (2) profilé mé-
tallique, ladite extension de matière étant déformée
en flexion lors de la formation de la liaison (13) par
clipage ou encliquetage des profilés isolants entre
eux, en vue de réaliser une deuxième liaison par
serrage du profilé isolant (3, 4) contre ledit premier
(1) ou deuxième (2) profilé métallique comportant
ladite rainure (21).

2. Profilé (10) à rupture de pont thermique suivant la
revendication 1, caractérisé en ce que  lesdits
moyens d’interposition (11) comprennent au moins
un jeu de deux butées (15, 16) :�

- formées sur l’un des premier (1) ou deuxième
(2) profilés métalliques,
- destinées à servir d’appui aux deux premier
(3) et deuxième (4) profilés isolants,
- aptes à induire deux forces de réaction respec-
tivement sur les deux premier (3) et deuxième
(4) profilés isolants, suivant des directions op-
posées et divergentes à partir de leurs points
d’application respectifs, lors de la formation de
ladite liaison (13) par clipage ou encliquetage
des profilés isolants entre eux.

3. Profilé (10) à rupture de pont thermique suivant la
revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que  lesdits
moyens d’interposition (11) comprennent deux jeux
(15, 16) et (17, 18) de deux butées identiques dis-
posés respectivement de manière symétrique de
part et d’autre de la liaison (13) par clipage ou encli-
quetage des profilés isolants (3, 4) entre eux.

4. Profilé (10) à rupture de pont thermique suivant la
revendication 2 ou 3, caractérisé en ce  qu’ une au
moins desdites butées (15, 16, 17, 18) adopte une
forme arrondie convexe coopérant avec une forme
concave complémentaire d’un profilé isolant (3, 4),
constituant un des moyens d’emboîtement (8) des
premier (3) et deuxième (4) profilés isolants respec-
tivement avec chacun desdits premier (1) et deuxiè-
me (2) profilés métalliques.

5. Profilé (10) à rupture de pont thermique suivant la
revendication 4, caractérisé en ce que  ladite forme
arrondie convexe coopère avec ladite forme conca-
ve complémentaire d’un profilé isolant (3, 4), par une
liaison à un degré de liberté en rotation selon l’axe
longitudinal dudit profilé à rupture de pont thermique,
degré de liberté en rotation apte à être actionné lors
de ladite première liaison par serrage.

6. Profilé (10) à rupture de pont thermique suivant l’une
quelconque des revendications 1 à 5, caractérisé
en ce que  les premier (1) et deuxième (2) profilés
métalliques comprennent respectivement deux rai-
nures (21) se faisant dos, aptes à loger respective-
ment deux extensions (5) de matière déformable
d’un premier (3) et d’un deuxième (4) profilés iso-
lants, lesdites extensions de matière (5) étant simul-
tanément déformées lors de la formation de la liaison
(13) par clipage ou encliquetage des profilés isolants
(3, 4) entre eux.

7. Profilé (10) à rupture de pont thermique suivant la
revendication 4 et l’une des revendications 1 à 3, ou
5 à 6, caractérisé en ce que  ladite extension trans-
versale (5) d’extrémité participe en partie à ladite
forme concave complémentaire d’un profilé isolant
(3, 4), en vue de coopérer à ladite première liaison
par serrage, au moyen d’une pression exercée sur
ladite forme arrondie convexe par la déformation de
ladite forme concave complémentaire obtenue lors
de la déformation en flexion de ladite extrémité trans-
versale.

8. Procédé d’assemblage d’un profilé (10) à rupture de
pont thermique suivant l’une des revendications 1 à
7, par formation d’une liaison complète entre les pro-
filés isolants et les profilés métalliques constitutifs
de celui-�ci, caractérisé en ce qu’ il comprend les
étapes suivantes : �

- présenter un premier (1) et un deuxième (2)
profilés métalliques à proximité l’un de l’autre,
- présenter un premier (3) et un deuxième (4)
profilés isolants entre lesdits premier (1) et un
deuxième (2) profilés métalliques, en interpo-
sant une partie des premier (1) et deuxième (2)
profilés métalliques entre les profilés isolants,
- emboîter les premier et deuxième profilés iso-
lants respectivement avec chacun desdits pre-
mier et deuxième profilés métalliques,
- encliquer ou cliper les premier et deuxième pro-
filés isolants entre eux, selon une direction (12)
coopérant avec la partie interposée des profilés
métalliques pour former une première liaison
par serrage de ces derniers entre lesdits premier
(3) et deuxième (4) profilés isolants,
- déformer en flexion une extension (5) trans-
versale de matière déformable constitutive d’au
moins une des extrémités transversales d’au
moins un des profilés isolants, logée et immo-
bilisée dans une rainure (21) d’un desdits pre-
mier (1) ou deuxième (2) profilé métallique, lors
de l’accomplissement de l’étape consistant à
encliquer ou cliper les premier et deuxième pro-
filés isolants entre eux, en vue de réaliser une
deuxième liaison par serrage du profilé isolant
(3, 4) contre ledit premier (1) ou deuxième (2)
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profilé métallique comportant ladite rainure (21).

9. Procédé d’assemblage selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que  l’étape consistant à encliquer
ou cliper les premier et deuxième profilés isolants
entre eux, consiste en outre à déformer une partie
au moins des moyens d’emboîtement des premier
et deuxième profilés isolants respectivement avec
chacun desdits premier et deuxième profilés métal-
liques, au moyen de la déformation en flexion de
l’extension (5) transversale de matière déformable,
afin que la deuxième liaison par serrage contribue à
la première liaison par serrage.

10. Procédé d’assemblage selon la revendication 8 ou
9, pour assembler un profilé (10) à rupture de pont
thermique suivant la revendication 5, caractérisé
en ce que  l’étape consistant à encliquer ou cliper
les premier et deuxième profilés isolants entre eux,
consiste à rapprocher l’une vers l’autre une partie
centrale des profilés isolants, ces derniers adoptant
respectivement une forme de voile longitudinal à
convexité transversale, consiste à générer une ro-
tation induite des parties concaves des extrémités
transversales des profilés isolants 3, 4, autour des
butées convexes 15, 16, 17, 18 des profilés métal-
liques 1 et 2.
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