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Procédé de fagonnage de profilés dans lequel les profilés subissent des opérations de fagonnage, en particulier de pergage, fraisage
ou poingonnage, sur une machine  I’aide d’au moins un outil, consistant 3 prérégler la position des outils d’un ensemble d’outils solidaires
(90, 91, 92), par rapport 4 au moins une surface de référence (94) de la machine (80); et consistant, successivement pour chacun des profilés
a fagonner, a placer une face de référence préétablie (28) du profilé (4) & fagonner sur la surface de référence (94) de la machine, 2 déplacer
ensemble les outils (90, 91, 92) par rapport audit profilé (4) 2 fagonner monté sur la machine de maniére i effectuer I’opération de fagonnage
exécutée par au moins un outil dudit ensemble d’outils (90, 91, 92) dans au moins une paroi latérale (11, 27) de ce profilé, et 2 retirer ledit
profilé de la machine aprés fagonnage; le préréglage des outils et la forme des profilés étant tels que des profilés de sections différentes
peuvent subir les opérations souhaitées 4 I"aide respectivement des outils correspondant 2 ces opérations pris parmi ledit ensemble d’outils.
Application du procédé au poingonnage de profilés ou de cadres de structure particuliére. ,
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PROCEDE DE FACONNAGE DE PROFILES,
DE FABRICATION DE CADRES
CADRES ET PROFILES
La présente invention concerne notamment un procédé de

fagconnage de profilés, un procédé de fabrication de cadres, des cadres
réalisés a partir de profilés ainsi que des profilés de structurc
particuliére.

Les techniques actuellement utilisées pour la fabrication
des cadres devant constituer des dormants, des ouvrants ou des cadres
fixes pour la réalisation de fermetures ou de parois sont trés onéreuses
du fait que les profilés présentent des sections tout i fait différentes
d'un cadre & l'autre de telle sorte que les positions des outils des
machines qui sont utilisées pour fabrication des cadres doivent étre a
chaque fois réglées.

C’est pourquoi, il n’est pas possible de faire autrement
que de préfabriquer tous les morceaux de profilés devant constituer les
ouvrants et les stocker, de fabriquer les cadres constituant ces ouvrants
et de les stocker, puis de préfabriquer tous les morceaux de profilés
devant constituer les dormants et les stocker, de fabriquer les cadres
constituant ces dormants et de les stocker. Il faut ensuite les reprendre
les uns aprés les autres, en les appareillant ou en les assortissant en
dimensions, pour la fabrication effective de fermetures.

La présente invention a pour but de remédier au moins
partiellement notamment & ces inconvénients.

La présente invention a tout d’abord pour objet un
procede de fagonnage de profilés dans lequel les profilés subissent des
opérations de faconnage, en particulier de percage, fraisage ou
poingonnage, sur une machine 4 ’aide d’au moins un outil.

Selon I'invention, ce procédé consiste a prérégler la
position des outils d’'un ensemble d’outils solidaires, par rapport a au
moins une surface de référence de la machine. Il consiste en outre,
successivement pour chacun des profilés a f:at;onner, a placer une face
de référence préétablie du profilé a fagonner sur la surface de référence
de la machine, a déplacer ensemble les outils par rapport audit profilé a
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fagconner monté sur la machine de maniére 3 effectuer I'opération de
fagonnage exécutée par au moins un outil dudit ensemble d’outils dans
au moins une paroi latérale de ce profilé, et a retirer ledit profilé de la
machine aprés faconnage ; le préréglage des outils et la forme ‘des
profilés étant tels que des profilés de sections différentes peuvent subir
les opérations souhaitées & I'aide respectivement des outils

correspondant a ces opérations pris parmi ledit ensemble d’outils.

Selon l'invention, les outils précités peuvent étre en
particulier des outils rotatifs d’usinage, des outils de poingonnage, des
outils de serrage, de soudage par exemple par points, de goupillage ou
autres opérations.

Dans une variante, le procédé selon I'invention, dans
lequel I'opération a effectuer est une opération de poingonnage,
consiste, aprés avoir disposé dans le profilé a faconner une piéce
intérieure engagée longitudinalement dans ce profilé, a placer ce profilé
a fagonner sur la surface de référence de la machine, et a2 effectuer
I'opération de poingonnage a I'aide d’au moins un des outils de
poingonnage dudit ensemble d’outils afin de déformer le profilé vers
Pintérieur, dans une partie creuse de ladite piece.

La présente invention a également pour objet un procédé
de fabrication de cadres comprenant chacun des profilés reliés par des
pieces de liaison respectivement engagées longitudinalement dans les
profilés adjacents du cadre, sur une machine de poingonnage a l'aide
d’outils de poingonnage.

Selon l'invention, ce procédé consiste a prérégler la
position des outils d’'un ensemble d’outils solidaires de poingonnage, par
rapport 2 au moins une surface de référence de la machine. Il consiste
en outre, successivement pour chacun des cadres a fabriquer et apres
leur prémontage en disposant lesdites piéces de liaison, a placer une
face de référence préétablie du cadre a fabriquer, d’un cété du cadre, sur
la surface de référence de la machine, a déplacer ensemble les outils de
poingonnage par rapport audit profilé a faconner monté sur la machine
de maniére & effectuer I'opération de poingonnage a I'aide d’au moins un
des outils de poinqbnnagc dudit ensemble d’outils de poingconnage afin
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de déformer les profilés vers l'intérieur, dans des parties creuses
desdites piéces de liaison, et a retirer ledit cadre de la machine apres
poingonnage ; le préréglage des outils de poingonnage et la forme des
profilés étant tels que des cadres présentant respectivement des profilés
de sections différentes peuvent subir les opérations de poingonnage
souhaitées a 1’aide respectivement des outils de poingonnage
correspondant a ces opérations pris parmi ledit ensemble d’outils de
poing¢onnage.

Le procédé de fabrication de cadres selon I'invention peut
avantageusement consister a prémonter le cadre de telle sorte que ses
parties opposées soient écartées, a placer la face de référence préétablie
de ce cadre sur la surface de référence de la machine, a disposer un
panneau dans ’espace du cadre, a rapprocher les parties opposées du
cadre de fagon a engager les bords du panneau dans des rainures du
cadre, et a exécuter 'opération de poingonnage.

Le procédé de fabrication de cadres selon 'invention peut
avantageusement consister 2 placer ledit cadre latéralement auxdits
ensembles d’outils de poingonnage.

Selon le procédé de fabrication de cadres de I'invention,
chaque cadre peut avantageusement étre formé par des profilés de
sections identiques.

Le procédé de fabrication de cadres selon l'invention peut
avantageusement consister, successivement pour chacun des cadres a
fabriquer, & préparer quatre morceaux d’'un profilé et a exécuter
I'opération de prémontage précitée.

La présente invention a également pour objet des cadres
formés respectivement par des profilés de sections différentes.

Selon I'invention, ces cadres présentent de préférence,
d’un c6té, une face de référence et ils présentent des zones de faconnage
exécutées latéralement et dont au moins certaines des zones de I'un des
cadres et de 'autre sont situées a égales distances par rapport a leur
face de référence et dont les autres zones de I'un des cadres et de I'autre
ne se correspondent pas, ces autres zones de l'un des cadres

correspondant a des parties creuses ou latérales de I'autre cadre.
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Selon I'invention, chaque cadre est formé de préférence
par des profilés de sections identiques.

Selon I'invention, les zones de fagonnage peuvent étre
des zones de poingonnage.

La présente invention a également pour objet des profilés
de structure particuliére.

La présente invention a également pour objet un profilé
de section en forme de L, qui comprend de préférence, dans sa premiére
aile, deux canaux longitudinaux superposés et, dans sa deuxiéme aile,
un canal longitudinal décalé vers I’extérieur, dans le sens de sa premiére
aile par rapport au canal de cette derniére qui lui est adjacent.

Selon l'invention, sa premiére aile peut avantageusement
présenter, entre ses canaux, des bandes longitudinales de liaison, de
préférence en un matériau thermiquement isolant. '

Selon l'invention, le bord de sa deuxiéme aile présente
une paroi libre en retour dans le sens de sa premiére aile.

Selon l'invention, il présente une nervure longitudinale
dans la zone intérieure de jonction de ses ailes précitées.

La piésente invention a également pour objet un profilé
qui comprend au moins un premier canal longitudinal adjacent & un
second canal longitudinal et & une rainure longitudinale s’étendant a
I’opposé de ce second canal.

Selon I'invention, il comprend, & I'opposé de sa rainure
précitée, une paroi libre qui prolonge sa paroi opposée i son second
canal et cette rainure.

La présente invention sera mieux comprise a I'étude de de
profilés et de cadres fabriqués avec ces profilés aussi que d’une machine
pour cette fabrication, décrits & titre d’exemples non limitatifs et
illustrés par le dessin sur lequel :

- la figure 1 représente une coupe transversale d’un
montant ou d’une traverse d’'une fermeture 2 ouvrant ;

- la figure 2 représente une coupe transversale d’un
montant ou d'une traverse d'une fermeture fixe ;

- la figure 3 représente une vue de dessus d’une machine
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de poingonnage de cadres ;

- la figure 4 représente une vue latérale d'une téte
opératoire de la machine de la figure 3 ;

- la figure 5 représente une vue de dessus d’une téte
opératoire de la machine de la figure 3 dans sa position initiale avant
opérations ;

- la figure 6 représente une vue de dessus d’une téte
opératoire de la machine de la figure 3 dans sa position finale apreés
opérations ;

- la figure 7 représente une section d'une téte de
opératoire de la machine de la figure 3 dans sa position d’exécution
d’opérations sur un profilé ;

- la figure 8 représente une section d'une téte de
opératoire de la machine de la figure 3 dans sa position initiale
d’exécution d’opérations sur un autre profilé ;

- la figure 9 représente une section d'une téte de
opératoire de la machine de la figure 3 dans sa position finale
d’exécution d’'opérations sur cet autre profilé. '

En se reportant a la figure 1, on voit qu'on a représenté
une fermeture repérée d’'une maniére générale par la référence 1 qui
comprend un cadre formant dormant repéré d’une maniére générale par
la référence 2 et un ouvrant repéré d’une maniére générale par la
référence 3, cet ouvrant 3 pouvant étre en particulier une fenétre ou une

porte.
Les montants et les traverses du cadre dormant 2, de

sections identiques, sont fabriqués a partir d’un profilé repéré d’une
maniere générale par la référence 4, dont la structure est la suivante.

Le profilé 4 comprend un profilé extérieur 5 et un profilé
intérieur 6. Ces profilés 5 et 6 présentent des parois 8 et 9 opposées,
paralléles au plan du cadre, qui présentent des nervures opposées entre
lesquelles sont engagées les bandes longitudinales de liaison 7 en un
matériau isolant qui évite le pont thermique entre le pgofilé extérieur 5
et le profilé intérieur 6. ‘

Le profilé 5 comprend, a partir de sa paroi 8, des parois
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10, 11 et 12 qui s’étendent vers I’extérieur, la paroi 11 étant placée entre
et a distance des parois 10 et 12 et étant plus large que ces derniéres.

Le bord extérieur de la paroi 12 est relié a la paroi 11,
sensiblement en son milieu, par une paroi 13 sensiblement paralléle a la
paroi 8, de telle sorte qu'un canal longitudinal 14 est déterminé entre les
parois opposées 8 et 13 et les parois opposées 11 et 12.

A partir des bords extérieurs des parois 10 et 11, le
profilé 5 comprend des parois longitudinales 15 et 16 qui s’étendent, a
I'opposé du canal longitudinal 14, parallélement au plan du cadre 2,
leurs bords étant reliés par une paroi longitudinale 17 perpendiculaire a
ce plan, de telle sorte que le profilé 5 présente un canal longitudinal 18
de section en forme de L et délimité par les parois 10, 11, 15, 16 et 17.
La paroi 16 constitue la face extérieure du cadre 2.

Dans le canal longitudinal 18, la paroi 16 présente une
nervure longitudinale en saillie 19 située en vis-a-vis de la paroi 10.

Au coin des parois 8 et 10, le profilé 5 présente une paroi
longitudinale 20 qui prolonge la paroi 8 et qui est 1égérement inclinée
vers la paroi 15. Cette paroi 20 présente une rainure longitudinale 21
dans laquelle est engagée une nervure longitudinale de fixation d’un
joint longitudinal 22. _

Au coin des parois 15 et 17, le profilé 5 présente une
paroi longitudinale 23 qui prolonge la paroi 17 vers l'intérieur. A
Pextrémité de cette paroi 23, est prévue une rainure longitudinale 24
dans laquelle est engagée une partie longitudinale de fixation d’un joint
longitudinal 25.

Le profilé intérieur 6 présente deux parois longitudinales
26 et 27 qui s’étendent vers I'intérieur 2 partir de sa paroi 9. Les bords
de ces parois 26 et 27 sont reliés par une paroi longitudinale 28
parallele au plan du cadre 2, de telle sorte que les parois 9, 26, 27 et 28
délimitent un canal longitudinal 29. La paroi 28 constitue la paroi
intérieure du cadre 2.

La paroi 26 du profilé 6 présente, a distance de la paroi
28, une nervure longitudinale en saillie 30. |

Au coin de ses parois 9 et 26 et au coin de ses parois 26
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et 28, le profilé 6 présente des nervures longitudinales d’accrochage 31
et 32 et la paroi 26 présente, sensiblement & sa partie médiane, une
nervure longitudinale 33 d’accrochage.

A chacun des coins du cadre 2, sont prévues deux
équerres de liaison 34 et 35 dont les branches longitudinales sont
engagées dans respectivement le canal 29 et le canal 18 du profilé 37.
Les branches de I'équerre de liaison 34 sont disposées entre la nervure
30 et la paroi 9 et entre les parois 26 et 27. Les branches de I'équerre de
liaison 35 sont disposées entre les parois opposées 8 et 16 et entre les
parois opposées 10 et 11. Ces équerres de liaison 34 et 35 sont serties
comme on le décrira plus loin.

Ainsi, le profilé 4 est de section en forme de L et
comprend, dans sa premiére aile 4a, deux canaux longitudinaux
superposés 14 et 28 et, dans sa deuxiéme aile 4b, un canal longitudinal
18 décalé vers I'extérieur, dans le sens de sa premiére aile 4a par
rapport au canal 14 de cette derniére qui lui est adjacent. Sa premiére
aile 4a présente, entre ses canaux 14 et 29, des bandes longitudinales de
liaison 7 en un matériau thermiquement isolant. Le bord de sa deuxieéme
aile 4b présente une paroi libre 23 en retour dans le sens de sa premiére
aile 4a. Le profilé 4 présente une nervure longitudinale 20 dans la zone
intérieure de jonction de ses ailes précitées 4a et 4b et sa premiére aile
4a présente, du c6té de sa deuxieme aile 4b, des nervures d’accrochage
31, 32 et 33.

Comme le montre la figure 1, 'ouvrant 3 comprend un
cadre périphérique 36 réalisé a partir d’un profilé 37 de section
identique pour ses montants et ses traverses, ce profilé 37 présentant la
structure suivante.

Le profilé 37 présente une paroi 38 qui constitue la face
intérieure du cadre 36, une paroi médiane 39 et une paroi 40 qui
constitue Ja face extérieure du cadre 34, ces parois 38, 39 et 40
s’étendant parallélement au plan du cadre 36.

Les bords intérieurs au cadre 36 des parois 38 et 39 sont
reliés par une paroi longitudinale 41 de section en forme de S et le bord

extérieur au cadre 36 de la paroi 39 est relié & la paroi 38 par une paroi
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longitudinale 42 qui s’étend perpendiculairement au plan du cadre 36 et
qui rejoint la paroi 38 sensiblement en son milieu, de telle sorte que le
profilé 37 présente un canal longitudinal 43 délimité par les parois 38,
39, 41 et 42. Dans ce canal 43, les parois 38 et 39 présentent-des
nervures longitudinales opposées 44 et 45.

Le bord extérieur au cadre 36 de la paroi 44 est relié a la
paroi 39 par une paroi longitudinale 46 qui s’étend perpendiculairement
au plan du cadre 36, délimitant ainsi, c6té intérieur au cadre 36, une
rainure longiudinale 47 entre les parois 39 et 40.

La paroi 42 se prolonge par une paroi longitudinale 48
qui s’étend perpendiculairement au plan du cadre 36 et en vis-a-vis de la
paroi 46. Le bord extérieur de cette paroi 48 est relié a la paroi 46, au
voisinage de la paroi 40, par une paroi 49 qui s’étend parallélement au
plan du cadre 36, de telle sorte que le profilé 37 présente un canal
longitudinal 50 délimité par les parois 39, 46, 48 et 49. "

Coté extérieur au cadre 36, les parois 42 et 48 portent des
nervures longitudinales d’accrochage 51 et 52.

A chacun des coins du cadre 36, sont prévues deux
équerres de liaison 53 et 54 dont les branches longitudinales sont
engagées dans respectivement le canal 43 et le canal 50 du profilé 37.
Les branches de I'équerre 53 étant disposées entre les mervures
longitudinales 44 et 45 et la paroi 42 et entre les parois 38 et 39. Les
branches de I'équerre 54 étant disposées entre les parois 46 et 48 et
entre les parois 39 et 49. Ces équerres de liaison 53 et 54 sont serties
comme on le décrira plus loin. |

Le bord de la paroi 38, situé a distance de la paroi 42,
cOté extérieur au cadre 36, est pourvu d’une rainure longitudinale 55
dans laquelle est engagée la partie longitudinale de fixation d’un joint
longitudinal 56.

L'ouvrant 3 comprend en outre un panneau 57 qui, dans
I'exemple, est un double vitrage. Le bord périphérique de ce panneau 57
est enveloppé par un joint d'étanchéité et de montage 58. Le bord
périphérique du panneau 57 est engagé dans la rainure 47 du profilé 37
du cadre 36, le joint d’étanchéité et de montage 58 étant compressé et
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venant en appui contre les bords intérieurs au cadre 36 des parois 39
et 40,

Ainsi, le profilé 37 comprend un premier canal
longitudinal 43 adjacent a un second canal longitudinal 50 et & une
rainure longitudinale 47, cette derniére s’étendant a I'opposé de ce
second canal 54. Il comprend, & 'opposé de cette rainure 47, une paroi
libre 38a qui prolonge sa paroi opposée a son second canal 50 et cette
rainure 47.

Comme le montre la figure 1, lorsque 'ouvrant 3 est en
position fermée, le joint d’étanchéité 56 est en appui contre la paroi 28
du profilé 4 et/ou sa nervure 32, le joint d’étanchéité 22 du profilé 4 est
en appui contre I'angle des parois 48 et 49 du profilé 37 et le joint
d’étanchéité 25 du profilé 4 est en appui contre la paroi 40 du profilé
37, le joint 25 et le joint 58 étant également en appui l'un sur I'autre en
passant devant le bord de la paroi 40.

Les nervures 32 et 51 et les nervures 33 et 52 sont
respectivement situées en vis-a-vis les unes des autres, par rapport au
plan médian de la fermeture 1. Les parois 17 et 23 du profilé 4 et la
paroi 41 du profilé 37 présentent des formes symétriques par rapport au
plan médian de la fermeture 1 et les faces extérieure et intérieure du
panneau 57 sont & égales distances des faces des parois 16 et 38, de
telle sorte que les formes de la paroi extérieure et de la paroi intérieure
de cette fermeture 1 sont sensiblement identiques.

En outre, les nervures d’accrochage 32, 33 et 51, 52 sont
avantageusement utilisées pour le montage de paumelles et d’organes de
verrouillage.

En se repportant maintenant 3 la figure 2, on va
maintenant décrireune fermeture fixe repérée d’une maniére générale par
la référence 59.

Cette fermeture comprend un cadre repéré d’une mlaniére
générale par le référence 60 qui de structure identique & celle du cadre 2
de la fermeture 1, c’est & dire qu'il est constitué i I'aide d’un profilé
comprenant un profilé extérieur 5 et un profilé intérieur 6 reliés par des

bandes longitudinales de liaison 7.
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Le cadre 60 porte porte sur son cdté intérieur un cadre
intermédiaire repéré d’une mlaniere générale par le référence 61 qui est
construit a partir d'un profilé 62.

Ce profilé 62 présente une paroi longitudinale 63 -qui
s’étend perpendiculairement au plan du cadre 60. Cette paroi 63 porte
deux parois longitudinales 64 et 65 qui s’étendent parallélement au plan
du cadre 60, dont les bords d’extrémité sont en prise avec les nervures
d’accrochage 31 et 32 du cadre 4, ainsi qu'une paroi longitudinale 66 qui
s’étend a partir de son bord intérieur et dont le bord d’extrémité est en
appui contre la nervure d’accrochage 32 du profilé 4, parallélement au
plan du cadre 60. En outre, 'autre bord de la paroi 63 présente une
nervure longitudinale 67 dans laquelle est engagée la partie
longitudinale de fixation d’un joint 68 qui est en appui contre la nervure
20 du profilé 4.

La fermeture 59 présente un panneau 69, par exemple en
double vitrage, qui s'étend & I'intérieur du cadre intermédiaire 61 et qui
prend appui contre la paroi 63 du profilé 62 par I'intermédiaire d’un
joint 70. La partie longitudinale d’un joint longitudinal 71 est engagée
dans la nervure 24 du profilé 4, la face extérieure du panneau 69 venant
en appui contre ce joint.

La fermeture comprend en outre un cadre de maintien
repéré d'une maniére générale par la référence 72 constitué a partir d’un
profilé 73.

Ce profilé 73 comprend une paroi 74 qui s’étend
parallelement au plan du cadre 60 et qui constitue la face intérieure de
la fermeture 59. A partir de cette paroi 74, le profilé 73 présente une
paroi longitudinale 75 dont le bord est en appui contre la face intérieure
de la paroi 28 du profilé 4 ou sa nervure 32, une paroi longitudinale 76
qui s’étend devant la paroi 63 du cadre intermédiaire 61 et dont le bord
est en prise avec une nervure longitudinale de maintien 77 prévue sur le
c6té intérieur de cette paroi 63, ainsi qu'une paroi longitudinale 78, en
forme de S, dont le bord longitudinal porte un joint longitudinal 79 qui
vient en appui contre la face intérieure du panneau 69. )

Il s’ensuit que la partie périphérique des faces du panneau
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69 est prise entre les joints 71 et 79 et ce panneau 69 est ainsi maintenu
solidement par le cadre 72.

On peut observer que les faces extérieure et intérieure du
panneau 69 sont disposées de fagon symétrique par rapport 2 la paroi 16
du profilé 4, qui constitue la face extérieure du cadre 60, et la paroi 74
du cadre 72, qui constitue la face intérieure de la fermeture 59, et que la
forme de la paroi 78 du cadre de maintien 72 est sensiblement
symétrique et de méme forme que les parois 17 et 23 du profilé 4 avec,
en prolongement, le joint 71.

En outre, les équerres de liaison 34 et 53 présentent la
méme section et les équerres de liaison 35 et 54 présentent également la
méme section, les canaux longitudinaux des profilés 4 et 37 étant
dimensionnés en conséquence.

En se reportant aux figures suivantes, on va maintenant
décrire Ia maniére dont les cadres 2 et 36 peuvent étre assemblés a
l'aide d’une machine portant des outils de serrage et de poingonnage
repérée d’une maniére générale par la référence 80.

Cette machine de poingonnage 80 comprend deux poutres
fixes de guidage 81 et 82, horizontales et paralleles, ainsi que deux
poutres de guidage 83 et 84, perpendiculaires au poutre 81 et 82. La
poutre 83 est par exemple montée fixe sur les poutres 81 et 82 tandis
que la poutre 84 est déplagable le long des poutres 81 et 82 grace a des
moyens connus d’entrainement repérés par la référence 85.

Les poutres 83 et 84 portent respectivement deux tétes de
serrage et de poingonnage 86 qui sont mobiles le long de ces derniéres
grice a des moyens connus d’entrainement repérés par la référence 87.

Chaque téte 86 porte une équerre de serrage 88 dont les
branches sont paralléles aux poutres précitées, ces équerres de serrage
étant mobiles & 45° par rapport aux poutres précitées grice par exemple
a des vérins 89.

En outre, chaque téte 86 porte, dans P’exemple, trois
doubles poingons 90, 91 et 92 qui sont pourvus de doigts de
poinconnage et dont les branches sont respectivement associées aux
branches des équerres de serrage 88, ces poincons étant articulés autour
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"

d’axes verticaux 93a et étant susceptibles d’étre entrainés en rotation en
méme temps grice par exemple i un vérin 93.

En outre, la machine 80 présente une surface d’appui 94
qui s’étend horizontalement & un niveau inférieur a celui du poingon
inférieur 90 ainsi que des plots d’appui 95 situés dans sa partie médiane.
Cette surface d’appui 94 est formée dans I’exemple par des cales
amovibles 94a disposées sur la face supérieure d'un banc 94b de
machine.

La machine 80 présente en outre des moyens
électroniques ou électriques de commande susceptibles de disposer les
tétes 80 dans des positions déterminées les unes par rapport aux autres
de maniére a4 former entre les quatres équerres de serrage 88 un
rectangle de dimension déterminé ainsi que des moyens pour piloter les
moyens de déplacement des équerres de serrage 88 et des paires de
poingons 90, 91 et 92.

En vue de la fabrication du cadre 2 constitué par le
profilé 4 décrit précédemment, on peut utiliser la machine 80 de la
maniére suivante.

Tout d’abord, aprés avoir coupé 2 I'onglet des morceaux
de profilé 4 qui constitueront les montants et les traverses du cadre 2,
on assemble ces morceaux, par exemple sur une table annexe, en
engageant les branches des équerres de liaison 34 et 35 dans les canaux
longitudinaux 18 et 29 du profilé 4 de facon a préfabriquer le cadre 2.

Ensuite, on introduit dans les moyens de commande de la
machine 80 les dimensions du cadre 4 obtenir. Ces derniers positionnent
autbmatiqucmcnt les tétes 88 de la machine 80 en des positions telles
que la dimension du rectangle déterminé par les équerres de serrage 88
soit Iégérement supérieure a la dimension du cadre 2 ainsi préfabriqué.

On place le cadre 2 préfabriqué entre les équerres de
serrage 88 dans une position telle que la paroi 28 du profilé 4, qui
constitue un face de référence du cadre 2, soit en appui sur la surface de
référence 94 de la machine 80, comme le montre la figure 5.

Puis, on actionne les moyens de commande de la machine
telle sorte qu'ils enclenchent le processus de fabrication du cadre 2 qui
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se produit de la maniére suivante comme le montrent les figures 5, 6
et 7.

Les équerres de serrage 88 des tétes 86 sont actionnées
pour se déplacer simultanément, & 45°, et venir prendre, coté extérieur
au cadre 2, et compresser les angles de ce cadre 2.

Puis, les doubles poingons 90, 91 et 92 des tétes de
poingonnage 86 sont actionnés simultanément et pivotent en direction de
la paroi périphérique du cadre 5. Ce faisant, les doigts des poingons
inférieurs 90 s’engagent dans la paroi 27 du profilé 4 et les doigts des
poingons supérieurs 92 s’engagent dans la paroi 11 du profilé 4 en
passant au dessus de sa paroi 13, tandis que les poincons centraux 91
s'engagent entre les parois 8 et 9 du profilé 4, en direction des bandes
de liaison 7, sans toutefois toucher ces parois 8 et 9 et ces bandes 7.

Les poingons inférieurs 90 déforment localement la paroi
27 du profilé 4 vers P'intérieur et les poingons supérieurs 92 déforment
localement la paroi 15 du profilé 4, les déformations 96 ainsi obtenues
s’engageant dans des évidements 97 des équerres de liaison 34 et 35 de
maniére a fixer solidement les coins du cadre 2.

Ensuite, les poingons 90, 91 et 92 et les équerres de
serrage 88 des tétes 86 sont ramenés a leur position initiale, libérant le
cadre 2 ainsi fabriqué.

Enfin, on retire le cadre 2.

On va maintenant décrire comment on peut utiliser la
machine de poingonnage 80 pour la fabrication du cadre 36 de 'ouvrant
3 comme le montre les figures 6, 8 et 9, sans modifier les réglages des
outils de poingonnage 90, 91, et 92 et des équerres de serrage 88.

Tout d’abord, on découpe & l'onglet des morceaux de
profilé 37 qui constitueront les montants et les traverses du cadre 36 a
fabriquer.

Sur une table auxiliaire, on engage partiellement les
branches des équerres 54 dans les canaux 50 de ces morceaux de
maniére a constituer un cadre 36 préformé dont I’espace intérieur
délimité par les bords intérieurs des parois 49 et 40 du p'rofi]é 37 soit

supérieur a la surface du panneau 57.
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Comme précédemment, on programme les dimensions du
cadre 36 a fabriquer de maniére a ce qu'automatiquement les tétes 86 de
la machine 80 se mettent dans des positions déterminées telles que la
surface délimitée par les équerres 88 soit supérieure a la surface du
cadre 36 prémonté comme on vient de le décrire.

Ensuite, on place le cadre préformé 36 sur la surface de
référence 94 de la machine, dans I'espace entre les équerres 88 des tétes
86, dans une position telle que sa paroi 38,'qui constitue une face de
référence, soit en appui sur la surface de référence 94.

On place le panneau 57 en appui sur les plots 95, dans
une position telle que son bord périphérique se trouve en face de la
rainure 47 du profilé 37.

Ensuite, on met en route les opérations automatiques
suivantes de la machine 80 qui se produisent, comme précédemment de
la maneére suivante.

Les équerres de serrage 88 se déplacent en direction des
coins du cadre 3 et provoquent le rapprochement des montants et des
traverses de ce cadre, en faisant glisser les équerres 54 dans les canaux
50 du profilé 37, jusqu'a ce que les coins soient en contact.
Simultanément, le bord périphérique du panneau 57 s’engage dans la
rainure 47 du profilé 37 sur toute la périphérie du cadre 3.

Ensuite, les trois poingons 90, 91 et 92 sont actionnés et
se déplacent simultanément en direction de la paroi périphérique du
cadre 3. Ce faisant, les poingons centraux 91 déforment localement vers
I'intérieur la paroi 48 du profilé 37 et les poingons inférieurs 90
prdvoque une déformation locale, vers l'intérieur, de la paroi 42, tandis
que les poingons supérieurs 92 passent au-dessus et a distance de la
paroi 47 du profilé 37.

Comme précédemment lors de la fabrication du cadre 2,
des déformations 96 s'engagent dans des évidements 97 des branches
des équerres de liaison 53 et dans des évidements des branches des
équerres de liaison 54. .

Enfin, les poingons 90, 91 et 92 et les équerres de serrage

88 des tétes 86 sont ramenés a leur position initiale.
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On peut alors retirer 'ouvrant 3 ainsi fabriqué.

Ensuite, on peut terminer les opérations de fabrication de
la fermeture 1 en disposant les joints décrits précédemment et en
montant des paumelles, des organes de verrouillage et tout auntre
accessoire utile.

Les opérations qui viennent d’étre décrites pour la
fabrication du cadre 2 et de 'ouvrant 3 sont rendues possibles par le fait
que les formes des profilés 4 et 37, la position des poingons 90, 91 et 92
en hauteur par rapport a la surface de référence 94 de la machine 80 et
leur position parallélement a cette surface de référence 94, la position
des équerres de serrage, ainsi que les positions des canaux recevant
respectivement les équerres de liaison 34, 35, 53 et 54 sont telles qu'il
est possible de provoquer le verrouillage les équerres de liaison 34 et 35
du cadre 4 par déformation des parois de ce dernier grice aux poingons
90 et 92 et qu’il est possible de verrouiller les équerres de liaison 53 et
54 du profilé 37 du cadre 36 par déformantion des paroi de ce dernier
griace aux poingons 90 et 91, sans que dans le premier cas les poingons
91 ne rencontrent le profilé 4 et dans le second cas que les poingons 92
ne rencontrent le profilé 37.

En conséquence, il suffit de régler une fois pour toutes
les positions des poingons 90, 91 et 92 de la machine 80. Grice a cela,
il est possible de fabriquer sur la machine 80, sans modifier ces
réglages, indifféremment des cadres 2 ou des cadres 36 avec ou sans
panneau 57. Il y a lieu uniquement d’introduire dans les organes de
programmation de la machine 80 la dimension du cadre a obtenir et,
apres disposition du cadre sur la machine & actionner ses moyens
automatique de scrrége et de poingonnage.

Ainsi, il est possible de fabriquer a la suite un cadre 2 et
un ouvrant 3 pour obtenir une fermeture 1, répéter ces opérations pour
obtenir une autre fermeture 1, par exemple de dimensions différentes,
et/ou fabriquer des cadres 60 en vue de former ultérieurement la
fermeture fixe 59. _

Bien entendu, il est possible d’exécuter des opérations de

faconnage sur les profilés 4 et 37, éventuellement coupés en morceaux,
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avant de procéder aux opérations de prémontage des cadres 2 et 36 et/ou
d’exécuter des opérations de fagonnage sur ces cadres aprés leur
fabrication grice a des outils préréglés sur des machines adaptées
possédant une surface de référence, par exemple des opérations de
percage ou de fraisage, notamment pour la réalisation de ces opérations
a des distances égales de leurs faces de référence précitées ou leurs

faces opposées.
La présente invention ne se limite pas aux exemples ci-

dessus décrits. En particulier, les nombres d’outils de poingonnage et les
outils utilisés pourraient étre différents. L'invention pourrait s’appliquer
également a toutes sortes de formes de profilés adaptés comme on I'a
décrit et sur toutes sortes de machines adaptées comme on I'a décrit.

........................
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fagonnage de profilés dans lequel les
profilés subissent des opérations dc fagonnage, en particulier de
pergage, fraisage ou poingonnage, sur une machine a l'aide d'au moins
un outil, caractérisé par le fait qu'il consiste :

- & prérégler la position des outils d'un ensemble d'outils
solidaires (90, 91, 92), par rapport a2 au moins une surface de référence
(94) de 1a machine (80) ;
et qu'il consiste, successivement pour chacun des profilés a fagonner :

- a placer une face de référence préétablie (28) du profilé
(4) a faconner sur la surface de référence (94) de la machine,

- & déplacer ensemble les outils (90, 91, 92) par rapport
audit profilé (4) a faconner monté sur la machine de maniere a effectuer
I'opération de fagonnage exécutée par au moins un outil dudit ensemble
d'outils (90, 91, 92) dans au moins une paroi latérale (11, 27) de ce
profilé,

- et a retirer ledit profilé de la machine apreés fagconnage ;

le préréglage des outils et la forme des profilés étant tels
que des profilés de sections différentes peuvent subir les opérations
souhaitées a l'aide respectivement des outils correspondant a ces
opérations pris parmi ledit ensemble d'outils.

2. Procédé de faconnage selon la revendication 1,
caractérisé par le fait que les outils précités sont des outils rotatifs
d'usinage.

3. Procédé de faconnage selon la revendication 1,
caractérisé par le fait que les outils précités sont des outils de
poingonnage (90, 91, 92).

4. Procédé de fagonnage selon la revendication 1, dans
lequel T'opération a effectuer est une opération de poingonnage,
caractérisé par le fait qu'il consiste, aprés avoir disposé dans le profilé
a fagonner une piece intérieure (34) engagée longitudinalement dans ce
profilé, a placer ce profilé a fagonner sur la surface de référence de la
machine, et & effectuer l'opération de poingonnage 2a l'aide d'au moins
un des outils de poingonnage (90, 91, 92) dudit ensemble d'outils afin
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de déformer le profilé vers l'intérieur, dans une partie creuse de ladite
piece.

5. Procédé de fabrication de cadres comprenaht chacun
des profilés reliés par des pieces de liaison (34) respectivement
engagées longitudinalement dans les profilés adjacents du cadre, sur une
machine de poingonnage a l'aide d'outils de poingonnage, caractérisé
par le fait qu'il consiste

- A prérégler la position des outils d'un ensemble d'outils
solidaires de poingonnage (90, 91, 92), par rapport 2 au moins une
surface de référence (94) de la machine (80) ;
et qu'il consiste, successivement pour chacun des cadres a fabriquer (4)
et apres leur prémontage en disposant lesdites pieces de liaison :

- 2 placer une face de référence préétablie (28) du cadre a
fabriquer (4), d'un c6té du cadre, sur la surface de référence (94) de la
machine,

- a déplacer ensemble les outils de poingonnage (90, 91,
92) par rapport audit profilé a fagonner monté sur la machine de
maniere a effectuer l'opération de poingonnage a l'aide d'au moins un
des outils de poingonnage dudit ensemble d'outils de poin¢onnage afin
de déformer les profilés vers l'intérieur, dans des parties creuses
desdites pieces de liaison,

- et a retirer ledit cadre de la machine apres
poingonnage ;
le préréglage des outils de poingonnage (90, 91, 92) et la forme des
profilés (4, 37) étant tels que des cadres (2, 36) présentant
respectivement des profilés de sections différentes (4, 37) peuvent subir
les opérations de poingonnage souhaitées a l'aide respectivement des
outils de poingonnage correspondant a ces opérations pris parmi ledit
ensemble d'outils de poingonnage. '

6. Procédé de fabrication de cadres selon la revendication
5, caractérisé par le fait qu'il consiste

- a prémonter le cadre (36) de telle sorte que ses parties
opposées soient écartées,

- a placer la face de référence préétablie (38) de ce cadre
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sur la surface de référence (94) de la machine,

- a disposer un pannecau (57) dans l'espace du cadre,

- a rapprocher les parties opposées du cadre de fagon a
engager les bords du panneau dans des rainures du cadre (36),

- et a exécuter l'opération de poingonnage.

7. Procédé de fabrication de cadres selon l'une des
revendications 5 et 6, caractérisé par le fait qu'il consiste

a placer ledit cadre latéralement auxdits ensembles
d'outils de poingonnage.

8. Procédé de fabrication de cadres selon I'une
quelconque des revendications 5 2 7, caractérisé par le fait que chaque
cadre (4, 36) est formé par des profilés de sections identiques.

9. Procédé de fabrication de cadres selon I'une
quelconque des revendications 5 a 8, caractérisé par le fait qu'il
consiste, successivement pour chacun des cadres a fabriquer,

a préparer quatre morceaux d'un profilé et a exécuter
I'opération de prémontage précitée.

10. Cadres (2, 36) formés respectivement par des profilés
de sections différentes (4, 37), caractérisés par le fait que ces cadres
présentent, d'un coté, une face de référence (28, 38) et qu'ils présentent
des zones de fagonnage (96) exécutées latéralement et dont au moins
certaines des zones de 1'un des cadres et de l'autre sont situées a égales
distances par rapport a leur face de référence et dont les autres zones de
I'un des cadres et de l'autre ne se correspondent pas, ces autres zones de
I'un des cadres correspondant a2 des parties creuses ou latérales de

l'autre cadre.
11. Cadres selon la revendication 10, caractérisés par le

fait que chaque cadre (2, 36) est formé par des profilés de sections
identiques. '

12. Cadres selon l'une des revendications 10 et 11,
caractérisés par le fait que les zones de fagonnage sont des zones de
poingonnage (96).

13. Profilé de section en forme de L (4), destiné 2 la

fabrication de cadres selon 'une quelconque des revendications 10 a 12,
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caractérisé par le fait qu'il comprend, dans sa premilre aile (4a), deux
canaux longitudinaux superposés (14, 29) et, dans sa deuxieme aile
(4b), un canal longitudinal (18) décalé vers l'extérieur, dans le sens de
sa premigre aile (4a) par rapport au canal (14) de cette derniere qui lui
est adjacent.

14. Profil¢ selon la revendication 13, caractérisé par le
fait que sa premiére aile (4a) présente, entre ses canaux (14, 29), des
bandes longitudinales de liaison (7) en un matériau thermiquement

isolant.
15. Profilé selon l'une des revendications 13 et 14,

caractérisé par le fait que le bord de sa deuxiéme aile (4b) présente
une paroi libre (23) en retour dans le sens de sa premiere aile (4a).

16. Profilé selon l'une quelconque des revendications 13
2 15, caractérisé par le fait qu'il présente une nervure longitudinale
(20) dans la zone intérieure de jonction de ses ailes précitées (4a, 4b).

17. Profilé (37), destiné a la fabrication de cadres selon
I'une quelconque des revendications 10 a 12, caractérisé par le fait
qu'il comprend au moins un premier canal longitudinal (43) adjacent 2
un second canal longitudinal (50) et & une rainure longitudinale (47) '
s'étendant a 1'opposé de ce second canal (50).

18. Profilé selon la revendication 17, caractérisé par le
fait qu'il comprend, 2 l'opposé de sa rainure précitée (47), une paroi
libre (38a) qui prolonge sa paroi (38) opposée a son second canal (50) et

cette rainure (47).
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Documentation minimale consultée (systéme de classification suivi des symboles de classement)

CIB 6 B21D EO6B

Documentation consultée autre que 1a documentation minimale dans 1a mesure ou ces documents relévent des domaines sur lesquels a porté la recherche

Base de données électronique consultée au cours de la recherche internationale (nom de 1a base de données, et si cela est réalisable, termes de recherche
utilisés)

C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Catégoric ° | Identification des documents cités, avec, le cas échéant, I'indication des passages pertinents no. des revendications visées
X FR,A,2 644 202 (RUTIGLIANO) 14 Septembre , 1,3

1990

voir Te document en entier
Y 4
Y FR,A,2 259 222 (ALUMINIUM AG MENZIKEN) 22 4

Aot 1975

voir revendications; figures
Y GB,A,1 484 127 (PERSHORE ENG. LTD.) 24 5,7-9

Aodt 1977 :

voir page 2, ligne 92 - page 3, ligne 66;

figures 1-6
A 10-12
A DE,A,30 42 284 (HASSOMAT MASCHINENBAU 5,6

GMBH) 9 Juin 1982

voir revendications 1-4; figures

- / -
m Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents m Les documents de familles de brevets sont indiqués en annexe
Categories spéciales de documens cités: “T* document ultérieur publié aprés la date gel gepo; it;ternau'onal oula
epe . . : date de priorité et n'appartenenant pas 4 I'état de la
A’ document définissant I'¢tat géntral de 14 technique, non technique pertinent, mais cité pour comprendre le princi
E dconnder: co;nr.n ¢ pamguller:lxneu;tlpﬁnc:t depod nal oula &éog: constituant la baspeode l’invzr:ﬁon principe
’ ocument antéricur, mais publi¢ 4 la date de t internatio; "X* doc t particulié t pertinent; I’invention revendiquée ne peut
e Ou apres cetie date. L eu'eu::l:)en'.;i trtecgom;,: ::)ugcellc ou comme impliquant l?nu: acu‘vnptee
L iﬁ;n;ﬂ;ﬁn:ag dﬁ‘;:gﬂ?i;‘gflﬁ une. :stl;glcc:élgn :,C inventive par rapport au document considéré isolément
e h € de p von d une Y” t particulié t pertinent; 1i ti diqué:
autre citation ou pour une raison spéciale (telle qu'indiguée) b izc;?ua& consider:e‘: ec?m{’l:le mc:;tl;lql.llnax‘;:n un?:nagyvei?t igte:nive

“0" document se référant 4 une divulgation orale, 4 un usage, 4 lorsque le docurnent est associ¢ 4 un ou plusieurs autres

une exposition ou tous autres moyens documents de méme nature, cette combinaison étant évidente

"P* document publié avant la date de dépot international, mais pour une personne du métier
postérieurement 4 Ia date de priorité revendiquée "&" document qui fait partic de 1a méme famille de brevets

Date & laquelle 12 recherche internationale a été effectivement achevée Date d’expédition du présent rapport de recherche internationale

10 Octobre 1994 ZA 40 9

Nom et adresse postale de I administration chargée de 1a recherche internationale | Fonctionnaire autorisé
Office Européen des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo ,
Fax: (+ 31-70) 340-3016 P Voutsadopoulos, K
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voir revendications; figures
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GMBH) 24 Janvier 1991
voir figure
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Formulaire PCT/ISA/210 (annexe familles de brevets) (juillet 1992)
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