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PPOflléS en alumlnlum & rupture de pont thermlque pour

dormants de fenétres et de portes-fenltres coulissantes",

——--————————-——————----—-————-—————-—————---——_-------—-

L'invention concerne des profilés - de dormants pour
fenétres et portes-fenétres coulissantes, construits en

profilés d'aluminium & rupture de pont thermique ainsi que

les chissis coulissants utilisant de tels dormants.

Il est connu et aisé d'assurer une rupture de pont
thermique entre les plans extérieur et intérieur d'un

dormant en profilés d'aluminium pour chissis coulissant.

Dans toutes les réalisations acfuelles'de tels dorﬁénts,
malgré qu'ils alent été congus & rupture’ de pont thermlque
de morphologles dlverses, propres aux procédés de mise en
oeuvre employés, ils exigent tous aprés cette fabrication,
ltadaptation de profilés en matériaux isolants pour
constituer la barriére thermique indispensable éntre les

profilés en aluminium formant 1les Plans, extérieur et
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intérieur, du dormant ainsi constitué et les parties

mobiles et/ou fixes devant y &tre logées.

Ces - profilés "complémentaires ~ sont " généralement
introduits, clippés ou collés dans les.supports'de formes

diverses prévus dans les profilés en aluminiun.,

Les h&yensrd'éséemblﬁge pour solidariser cette barriére

thermique aux éléments eﬁ aluminiuﬁ  font apparalftre 32
ltusage uné série de déféuts, notamment, uﬁe _stabilité
dimensionnélle et uner rési°tance préeaire, suite aﬁx
sdllicitations mécaniéues exercées baf les Qantau* en

cohtact direct avec ladite barriére thermique.

Les différences de dilatation, aussi minimes soient-elles,
entre 1l'aluminium et 1les éléments isolants de cette
barridre thermique font irrémédiablement apparaitre des
ponts thermlques, les moyens d'assemblage précités étant

insuffisants,

Les éléments constitutifs de cette barriére engendrent
pour l'utllisateur un travail supplémentalre fastidleux
car extremement préeis,_pulsque en général ils s'adaptent
dans le dormant en aluminlum 4 rupture de pont thermique
aprés que celui-ci ait été trongonné et usiné lors de la

fabrication du chissis coulissant, Ces diverses



opérations sont causes supplémentaires d'apparition

d'éventuels ponts thermiques,

L'invention -a pour objet un profilé de. dofmant €en

=N

. aluminium & ‘rupture de pont thermique _et’*ég,barriére

thermiQue constitué substantiellement. par..deux--profilés

' 'extrﬁdés'—eh. aluminium pouvant avoir ‘des - morphologies'

'dlverses, l'un formant le plan extérieur, 1 autre ‘le plan
'1ntérieur du profilé dormant & constituer, assemblés et
'solidarisés mécaniquement par deﬁx profilésrén polyamide
renforecé de fibres de vefre; dontrun de ces profilés est
réalisé en forme de barrette, 1l'autre conformément &
l'invention étant réalisé en fofmé'de T ayant une double

fonction,

D'une part, l'aile du profilé en forme de T constituera
avee le profilé en forme de barrette 1les éléments de
fixation et de solidarisation des deux profilés en
aluminium, réalisant fous deux la rupture de pont
thermique entre ces éléments; d'autr; part, l'dme centrale
de ce profllé en polyamlde en forme de T se situant entre

les parties extérleures et intérieures des profilés en

aluminium du dormant ainsi constitué, réalisera 1la

barriére thermique indispensable entre elles et 1les

parties mobiles et/ou fixes devant y étre logées,



Cette derniére fonection est ainsi réalisée sans avoir
recours @& des éléments complémehtaires en matériaux

isolants. Tous les éléments précités en matiéré

. synthétique isolante et en aluminium du profilé dormant

: 1a1n51 constitué, forment un ensemble monobloe.

Il est connu q§e 1es érofilés en aluminiu§ é¥rnpture de
pont - thermiqueI utilisés ‘dans: la “menuiséfié'emétallique,-
devant répondre aux séveéres normes les régissant, font un
large emploi de profilés en polyamide renforcé de fibre de

verre de part les qualités de ces derniers,

Il est également connu que le polyamide renforcé de fibres
de vefre est une matiére synthétique résistant %ﬁx hautes
et' Easses températures, dont les propriétés mécaniques
sont excellentes, et qui est en outre pratiquement

indéformable et insensible aux agressions chimiques,

Ses propriétés isolantes et son coefficient de dilatation
proche de celui de l'aluminium en font un matériau parfait

pour ce genre d'application.

Toutes ces qualités, alliées aveé- les 'meilleures
techniques diassemblage actuellement connues avec des
profilés en aluminium, garantiront une stabilité

dimensionnelle, une haute résistance au cisaillement et



une liaison pratiquement indestructible entre 1les profilés

en aluminium et le noyau isolant leur servant de liaison.

Le profilé original en T selon la présente invention ayant
~une. double fonetion, . son aile 'Vservant;~gde ; moyen
d'éssemblage et de solidarisation avec iié53 é1éments

“extérieur et intérieur en aluminium, - son- ame eentrale

formant barrlére thermlque faisant :partie 1ntégrante de ce -

" noyau isolant, garantira que malgré .toutes les
soliicitations eéncourues par cette barriére aucun pont
thérﬁique n'apparaltra entre les plans, extérieur et
intérieur, du dormant ainsi congu. 1I1 pourra dg ﬁlus
répondre aux exigences et aux normés les plus sévéres en
la matiére, notamment aux essais de vieillisseﬁent

actuellement en vigueur,

I1 est techniqueﬁent clair que les essais faits; suf des
profilés de dorﬁants en aluminium & rupture de pont
thermique pour chéssis coulissant, dont la barrlére
thermlque ne falt pas partie intégrante du noyau isolant
formant la rupture de pont . thermlque entre les éléments en
aluminlum et solidarlsant ceux~ci conformément aux normes
eﬁ vigueur, donneront des résultais nettement inférieurs
ou négatifs en comparaison de ceux que l'on peut obtenir

Sur un profilé dormant réalisé selon l'invention.



Le profilé dormant réalisé selon l'invention procurera a
1'utilisateur. fabricant de chéssis coulissants en

aluminium & rupture de pont thermique, d'énormes avantageé

par le fait que 1le dormant selon 1'invention_ peut se

~trongonner et s'usiner comme un simple profil en aluminium

‘sahs avoir, aprés ces opérations, A ’y,,:ajouter de

'quelcoqques-profilés en matiére isolante devant-constituer

la. barriére thérmique 'indispensable.“dadsg:une,étellew~

fabrication.

Dans une forme préférentielle, 1'élément en polyamide en
forme de T est utilisé conjointement avec un deuxiéme

profilé en polyamide en forme de barrette,

Dans une autre forme, -les deux éléments en polyamide
pbéeités pourraient é€tre congus en un seul profilé,

En fonection desrcalculs de transmission thermique, et de
la valeur K souhaitée du chéssis coulissant utilisant un
dormant selon 1'invention, 1les lopgueurs du profiié en
forme de barrette et de l'aile dﬁ‘profilé en fbrpe de T

seront adaptées aux résultats souhaités.

De méme, l'dme centrale du profilé en polyamide en forme

de T aura l'épaisseur adaptée & ces souhaits.
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Il va de soi que 1'&me centrale du profilé en polyamide en

forme de T poufra étre également de section tubulaire.

En outre lfame centrale du profilé en T-formant?barriere,:
"thermlque pourra étre pourvue de rainures pouvant recev01r
les, brosses d'étanchéité nécessaires ”si..c ' dernleres

n'ont pas étés prévues dans les partles mobiles._;;

Le profilé bour dormants de chéssis coulissents du type
selon 1'inventioh est substantiellement constitué par deux
ﬁrofilés en aluminium, solidarisés 1'un a 1'autre par au
moins un profllé en polyamlde renforcé de flbres de verre
formant la rupture de pont thermique entre ces éléments;

ce profilé en polyamide étant caractérisé, selon
1'inveﬂtien, par sa morphologie en forme . de T,
1'originalité de cette forme réalisant .une double
fonction: d'une part son aile en polyamide réalisera la
liaison et 1la rupture de pont thermlque entre les €éléments
en alumlnlum, d'autre part son ame centrale étant s1tuée
entre les parties extérleures et 1ntérieures des éléments-
en aluminium du dormant ainsi eonstitué, réalisera 15
barriére thermique iﬁdisbeﬁsable ehtre elles et les

parties mobiles et/ou fixes devant y etre logées.
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Cette derniére fonction étant ainsi réalisée sans avoir
recours & des éléments complémentaires en matériau

isolant.
,Tdus les éléments précités formant un ensemble monobloc.

' Afin de mieux faire ressortir les caractérlstiques et
avantages de l'invention, -quelques exemples de
réalisations sont décrits ci-aprés avee référence aux

dessins annexés dans lesquels :

les figureé 1, 2, 3, 4, 4A, 4B et 5 représentent en
coupes transversales des dormants de fenétres ou
portes-fenétres coulissantes, traditionnels,’é rupture
de pont thermique;

la figure 6 reﬁrésenté en coupe transversale un pro-
fllé pour dormant de fenetres ou portes-fenétres
eou11ssantes selon 1'1nvention,

les figures 7 et 8 représentent, féspectivement évant
et apres solldarisation ‘les ‘éléments eonétitutiré du
profilé de la partie indiquée par FT. é la figﬁre 6;
les figures 9, 12, 17, 18 21, 22, 23 eé 2y représeﬁ;
tent des variantes de 1a figure 63 ) B ﬂ
les figures 10 et 11 représentent, respeéfivemeﬁt avaht

et aprés solidarisatlon les éléments ednstitutifs du

profilé de 1a partie 1nd1quée par F10 & la figure 9.



les figures 13 4 16 représentent des phases successives
de solidarisation des éléments constitutifs selon la

partie indiquée par F13 de la figure 12;

les-figures 19.et 20'représentent,'respectivement avant

et aprés solidarisation, les éléments constltutifs
rselon la partie 1nd1quée par F19 de 1a figure 18
les figures 25 et 26 représentent peetlvement avant
fet aprés solidarlsation, les éléments eonstltutlfs
rselon la partie indlquée par F25 de 1a figure 2h;
les flgures 27 et 28 représentent respectivement une
coupe horizontale et une eoupe verticale d'une
porté-fenétre couliséante dont les dormanté sont
réalisés selén l'invention;
les figures 29, 30, 31, 32 et 33, 34 repré*entent des
eoﬁpes semblables & celles des figures 27 et 28 mais
pour une variante d'exécutlon.

La figure 1 représente en coupe transversale un profilé

'Y

d'aluminium 1 de morphologie particuliére, destiné & créer

" un profil de dormant- & rupture de pont thermique
traditionnel pour ehass1s coulissant. Ce profilé 1
comporte dans sa partie centrale un creux continu 2 dont

la paroi inférleure horizontale 3 est la seule liaison

entre la partie avant et arrlére du profll alnsi congu,

La partie supérieure ouverte du creux 2 étant surmontée

par deux ailes 4.



La figure 2 représente le profilé en aluminium 1
dans le «creux 2 duquel on .aura coulé une résine

synthétique 5. Aprés polymérisation de oeile-ci une

partie de la paroi horizontale inférieure 3 du ereux 2

- aura été mécaniquement enlevée, par exemple par fralsage,
créant de ce fait ‘une rupture de pont thermlque entre la
1 partie avant 6 du dormant 1nit1al et sa partie arriere 7,

la résine polymérlsée 5 servant de 1iaison entre ces deux

éléments 6 et 7.

La figure 3 représente 1le profilé d'aluminium 1
trahsformé par les opérations décrites dans la figure 2 en
un profilé pour dormants de chéssis'eouliSSants & rupture

de pont thermique.

Pour réaliser ia barriére thermidue entre 1les parties
extérieures 6 et intérleures 7 du dormant alnsi réalisé et
1es partles mobiles, ici représentées par un vantail 8,
devant y etres logées, on clippera ou 1ntrodu1ra entre les

deux ailes 4 un profiléren matlére synthétique 9.

La figure y représente en coupe transversale un dormant
traditionnel é rupture de pont thermique, variante de la

figure 3.



Dans cet exemple, on a utilisé une autre conception afin
de constituer 1le dormant final & rupture de pont

thermique,

”:JiDansieeccaszle dormant 1 est eonstitué,par"déukfprofilés

-en.éluminidm, Eeépectiﬁement 10 et 11, enil'oééﬁbrence de
‘r:morphologles 1dent1ques, dont une des parois 28 comporte
deux cav1tés ouvertes en forme de queue d'aronde 14, Ces
cavités 14 étant formées par des nervures'lndéformables 15
-et des nervures déformables '16, une de 6es‘ nervures
déformables 16 étant elle-méme prolongée ﬁar une .aile

conplémentaire 22,

De plus, 1les nervures 15 et 16 comportenﬁ- & leurs

extrémités de petites protubérances 21.

Deux profilés en polyamide renforcé de fibres de verre en
forme de barrettes 12 ayant leurs extrémités 13 en forme
de queue d'aronde 13 serviront & assembler puis Vé
solidariser mécaniquement, par une méthode bien _cbnnue,
ces éléments aux profilés aluminium 10 et .11 formant

automatiquement la rupture de pont thermique entre

ceux-ci.

S

Suite & cette liaison, les deux ailes 22, prolongation des

nervures déformables 16, auront formé une cavité centrale
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2 entre les éléments en aluminium 10 et 11, cavité 2 dans
laquelle on introduira ou clippera un profilé en polyamide

9 qui réalisera ainsi la barrlere thermique indlspensable

entre le profilé en aluminium extérleur 10 et le .profilé . -

uen alumlnium intérieur 11 du dormant alnsi eonstltué et

'—,vles parties moblles devant y étre logées représentées par

un vanta11 8

La figure 4A montre les détails, é une échelle agrandie,
de 1la partie indlquée en F4A & 1la figure. 4_ avant
solidarisation des éléments en polyamide 12 avee 1les

profilés en aluminium 10 eﬁ 1.

Avant introduction des extrémités 13 des éléments en
polyamide 12 dans les cavités 11 des hrofilés én aluninium
10 et 11 aux fins d'assemblage de 1'ensemble, les
protubérances 21 aurbnt été moletées Vsur toute 1leur
longueur de fagon a former 1ongitudina1ement un crantage
continu sur les extrémltés des nervures 1ndéformables 15

et des nervures déformables 16.

Restera é effectuer 1 ultlme opération de solidarisatlon

des éléments précités par sertissage,

La figure 4B montre également un agrandissement de 1la

partie indiquée en F4 3 1la figure 4 aprés que les éléments



en polyamide 12 aient été solidarisés avec les profilés en
aluninium 10 Vet 11 par une opération de sertissagg
exécutéé de -1*extérieur dans le sens des fléches F de
'maﬁiéfe te11e,que-ies nervures aéformables 16 éubonﬁ étés
'3rrabét£ﬁeS :$uf~’1es extrémités 13 des deux barrettes en
'rboléaﬁide:12 La pré351on exercée dans le sens des fleches
'hF aura ancré les crans formés par le moletage préalable
des protubéranees 21 dans les extrémités 13 des profilés
en polyamide 12, créant entre les profilés en:pquamlde 12
et ies ‘profilés en aluminium 10 et 11 une liaison
pratiquement indestructible répondant aux normes les plus
sévérés rééissant les profilés d'aluminium de ménuiserie
métallique & rupture de pont thefmique, notamment aux-
essais de ciséillement et de ;ieilliésement é§trémement
sévéres, Lors de 'cette liaison par sertissage des
éléments en polyamide 12 avec les éléments en aluminium 10
et 11, les deux ailes 22, prolongations de deux nervures
déformables 16 des éléments en éluminiuh 10 ei 11, auront
été automatiquement dressées dans une pésition formant une
cavité centrale 2 entre-les éléments én aluminium 16 et
11, cévifé 2 deéti;ée - iﬂiroduire ou éﬁclipper.le profilé
en béi&émide 9 qui réélisera la barriéré. therﬁidue

'indispensable dans cette application,
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La figure 5 représente en coupe transversale un dormant
traditionnel & rupture - de pont thermiéue, variante, de

part sa conception, de la figure 4.

~‘Dans cét,éxemple'lerdormant 1 est:aussi'constitdéfpar deux

jérofilés en faluminium"respectivement -10 _étr 11 en

S

' l'occurreﬁce de orphologiel différente, dont}fune des

parbis 28 est congue avec des caractéristiques identhues
largement décrites dans la figure Y, De ce fait- les moyens
de solidari°ation entre les deux profilés en alumlnium 10
5et 11 sont exactement les memes que ceux utilisés dans la
figure U4 ainsi que les éléments en polyamide en forme de
barrette 12 qui forment automatiquement la rupture de pont

thermique entre les profilés en aluminium 10 et 11,

Seule différence avee la figure 4 consiste dans
l'inexlstence des ailes 22 formant la cavité centrale 2
'devant accueillir la barrlere thermique en matiére
isolante indispensable.

Dans cette conception{les ailes 17 serva;t d'eﬁéastremenf
ét dé chemin de pouléheﬁt ﬁour ie; Qantéux_e ;erQirént .de
pafﬁ 1eur' ré?ﬁe adabtée, a recevoiﬁ le profilé eh
polyamide 9 en forme de U formant la barriére thermlque

indispensable entre le profilé en aluminium extérieur 10
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et le profilé intérieur en aluminium 11 du dormant ainsi

constitué et les vantaux 8 devant y étres logés.

* . Dans- les’ exemples, non limitatifs, représentés ‘par les. -

’fﬁ?flgures 1, 2, 3, u; uA' 4B et 5, 11 a été dessiné des

%#coupes transversales de profilés en aluminlum é rupture de
vpont thermlque pour dormants de chassis eoulissants tels
qu'lls sont congus actuellement. On constate “que les
iéléments ‘isolants constituant 1a barriére thermique
indispensable dans la conception de tels-dorménts ne font
- pas partie intégrante du noyau isolant assursnf d'une part
la lisison, répondant aux normes en vigueur, des profilés
en aluminium et d'autre part la rupiure de pont thermique
entre ceux-ci, Cette eoneeptidn erronée est

malheureusement, de ce jour, généralisée.

- La figure 6 représente en coupe transversale un dormant
pour chi@ssis coulissants, réalisé par un profilé selon

l'invention.

Ce dormant 1 es£ constitué en lchcurrense par deui
Vsrofilés en sluminium 10~ 11, dans cet exemple de
.morsholoéie idsstiqus, et par deux profilés en polyamlde
renforcé de fibres de verre, respectivement un élément 12

en forme de barrette et un élément 18 en forme de T. Le

profilé en polyamide en forme de barrette 12 et 1'aile 19



de 1'é€lément en polyamide en forme de T 18 servant & une

parfaite liaison avee 1les profilés en aluminium 10-11,

i

forment entre eux 1la rupture de pont thermique. L'ame 20 -

: de l'élément 18 forme la barriére thermique indispensable' )

. entre les profilés 10 -11, respectivement Lles parties,
Aextérieure et 1ntérieure, -du dormant ainsi eonsitué et les
parties mobiles et/ou fixes devant vy ,etre nlogées iei

'rreprésentées par un vantail 8.

La figure 7 montre les détails & une échelle agrandle de
la partie indiquée en F7 de 1la figure 6 avant
solidarisation des éléments en polyamide 12-18 avee les
profilés en aluminium 10-11. Tous ies détails £echnique$
de cette opération éﬁant largement explicité; dans le

texte se rapportant 3 la figure LA.

La figure 8 mdntre 'également un- agrandissement de 1la
partie indiquée par F7 dans 1la figure 6 apres que ces

éléments 12 et 18 aient é&té solidarisés, avee les profilés

10-11 par une opération de sertissage exécutée de

l'extérieur dans le sens des fléches F.- Tous les détails

de cette opération ayant étés largement explicités dans le

texte se rapportant 3 la. figure kB,

Cette méthode de solidarisation bien connue entre des

éléments en aluminium et des éléments en polyamide

=5
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renforcé de fibres de verre répond aux normes les plus
sévéres régissant les profilés d'aluminium dermenuiserie

métallique & rupture de pont thermique.

".De part cette méthode ~adoptée, 1'élément 'engﬁpolyamiﬂe
renforcé - de fibres de verre en forme de T. 18 ‘selon

' 1'invention‘féaliseba une double fonction.

D'une part son aile 19 avec 1'élément en forme de barrette
12 réaliseront' une liaison pratiquement 'indéstructible
avéc lés profilés en aluminiumr10-11, créant entre eux une
rupture de pont thermique, a'autre part l'éme 20 de
1'élénment en polyamide en forme de T 18, bénéficlant de la'
liaison quasi indestructible de son corps 19 avec 1les
profilés 10 11, réalisera la barriére thermlque 1déa1e
entre eux et les partles mobiles et/ou fixes devant y &tre
1ogées. L'ensemble de ces différents éléments du dormant
ainsi- constitué formant uﬁ monobloc prét & &tre usiné ﬁér

ltutilisateur sans que celui-ci ait & rajouter queleonque

élément 1solant pour réaliser cette barrieére thermlque.

-La figure 9 représente une variante de 1la f‘igure 6. La
différenee avec cette derniere consiste en ce que 1les
cavités en queue-d'aronde 14, des profilés 10-11 en

aluminium, devant recevoir le profilé en polyamide en T 18

selon 1l'invention, auront leurs nervures déformables 16



prolongées & leurs extrémités par une aile complémentaire
22, ces deux ailes 22 réalisant un raidissage
complémentaire de 1'dme 20 du profilé en polyamide 18.

La figure 10 montre les détails & une échelle agrandie de
la partie indiquée F10 derla'figure 9 et le positionnement

des a11es complémentalres 22 prolongation des nervures

déformables 16, avant sol1darisation - des éléments en 7

polyamlde 12 et 18 avec les profilés en. aluminium 10~-11.
Tous les détails techniques de cette phase étant largement

-

explicités dans le texte se rapportant & la figure 44,

La figure 11 montre également les détails de 1la partie
indiquée F10 de 1la figure 9 aprés solidarisation des

€éléments en polyamide 12 et 18 et en aluminium 10-11,

Par le sertissag¢ opéré de l'exiérieur en directidn des
fléches F, la pression exercée sur les ailes déforﬁables
16 positionnera les ailes 22, leurs prolongatiéns, afin
qu'elles assurént un raidissage de 1l'dme 20 du'profiié en
polyamide 18, Créant ain51 un avantage supplémentaire au

.

dormant ainsi constitué selon l'inventlon.

Les autres détails techniques de cette opération étant

explicités dans le texte se rapportant a la figure 4B,

S,
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Une autre variante est représentée & la figure 12, La
différence de cette exécution aveec 1l'exécution selon la

figure 9 consiste uniquement dans les moyens mis en oeuvre

" pour réaliser la liaison des profilés 10-11 edjaluminium':

et 12-18 en polyamide.

~ Dans cette exécution la longueur du- profiié ‘12 - en

polyamide est plhs grande aue l'aile 19 du profilé 18.

Dans les cavités 14 en forme de queue-d'aronde des

profilés 10-11 en aluminium qui doivent recevoir l'aile 19

du profilé en polyamide 18, le positionnement des nervures

indéformables 15 et des nervures déformables 16 a é&té
invefsé et de ce fait les ailes complémeﬂiaires 22
assurant uh raidissage de 1'dme 19 du profilé 18 formeroht
cette fois 1la ﬁroléﬂéation des nervureé supports non

déformables 15 de ces cavités 14. .

Ces deux -earactéristiques impliquent une 1liaison par
sertissage exécutée en deﬁx fois afin de solidariser les
profilés 10-11 avec les profilés 12 et 1'aile 19 du profil

18.

Cette double opération de sertissage est parfois
nécessaire si les morphologies des profilés en aluminium

10-11 sont telles que le sertissage des éléments par
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jtextérieur en une opération comme dans les figures 6 et 9
est impossible & réaliser.

Les figurés 13, 1&; 15 et 16 montrent les détails, 4 une -
éehelle agrandie, de 1la partie indiquée par F13 dans la
figure 12, représentent l'ordre chronologique dans 1equel_
les profilés 10-11-12 et :719/18 ',sont . mutuellement

‘solidarisés.

Dans ces figures, la figure_13 montre les profilés en
aluminium 10-11 assemblés mais Vnon solidarisés avec le
profilé en polyamide 18. Comme explicité dans la figure
4A toutes les protubérances 21 auront préalablement été

moletées. -

La fiéure 14 montre la phase apreés 1'opéfation de
sertissage en direction des fléches F1 solidafisanﬁ le
profilé 18 avec les profllés 10-11. Les ailes 22 venant
raidir par cette opération l'dme 20 du profil polyamide

18,

La figure 15 montre la phase aprés introduction du
deuxiéme profilé en polyamide 12 dans les cavités 14 en

queue d'aronde restées libres.
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La figure 16 montre la phase aprés opération de sertissage
en direction des fléches F2, solidarisant ainsi 1le
deuxiéme profilé en polyamide 12 avec 1les profilés en

" aluminium 10-11.

;L'ensemble3 de tous les profilés;ypolyamidé;aluminium
;'formant un;monobloc.
La figure 17 est une variante de la figure 12. Le profilé

10 est destiné 3 recevoir une partie mobile représentée

par un vantail 8, et 1le profilé 11 de morphologie

différente est destiné a recevoir une partie fixe
représentée par un double vitrage 23 directement incorporé

-

dans 1le dormant ainsi réalisé.

La figure 18 est.une variante des figures 9 et 12. Elle
se différencie de celles-ci par les ﬁoyéns mis én oeuvre
pour réaliser la 1liaison des pf&filés 10-11 et 12-18.

Cette liaison sera obtenue dans ce cas par une opér;tlon
de sertlssage particuliére opérée $ur 1es_ nervures

déformables 16,  de 1'1ntérieur de l'espace compris entre

les profilés en polyamide 12 et 18.

Les figures 19 et 20 représentent 2 une échelle agrandie
la partie indiquée F19 de la figure 18 et les détails de

cette opénatlon.

(w9
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Dans la figure 19 on remarque que les quatre nervures
déformables 16 contribuant & former les cavités en queue
dtaronde 14 sont toutes positionnées a l'intérieur de
1'espaee oompris entre les profilés 12'et 1'aiie 19 du
1prof11 18. Les quatre nhervures indéformables 15 sont done
.p051tionnées extérieurement -deux de ces nervures 15 étant

prolongées par une aile complementalre 22

Cette figﬁre montre donc les profilés 12-18 assemblés avec
les deux profilés 10-11 mais non solidarisés avec eux.

Ici aussi, préalablement 4 lt'introduction des profilés
12-18 dans 1les oav1tés 14 en forme' de queue- d'aronde des
profilés 10-11, les protubérances 21 des extrémités des

nervures 15 et 16 ont étés.préalablement moletées.

La figure 20 est semblable & la figure 19 mais aprés
solldarisatlon des profllés 10 11 12 et 18 par une
opération de sertissage particuliére . exécutée de

l'intérieur dans le sens des fléches F3.

Selon 1'exemp1e de la figure 21, les profilés en polyamide
renforeé de fibres de verre en forme de barrette 12 et en

forme de T 18 ne forment qu'un seul profilé ayant les

mémes fonctions que les éléments séparés 12 et 18,
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A cet effet la barrette 12 et 1'aile 19 du profilé 18 sont

reliés 1l'un & l'autre par une &me 24.

"'Lgi,figurej 22 ‘représente_ une autre variante selon

'l'inientidn.'

.VDansrbetté version, les normes de plus en plué séveres”
,imposant un certain coéfficient K pour les ehéss1s de
menuiserie métallique en aluminium a rupture de pont
thermique, l'espace entre les profilés. 10-11 et
automatiquement celui entre les ailes 22 raidiésant 1'ame
20 du profilé en polyamide renforcé de fibres desverre 18,
a été augmenté par rapport é. celui des figures

précédentes.

Les calculs de transmission thermique des profilés
extérieurs en principe situés eh zone froide aux é&léments
intérieurs en principe s1tués en zone chaude, ou

inversement, du dormant & eonstltuer, détérminerontr les

dimensions souhaitées de cet espace.

En fonotion de celui-ci les dimensions des profilés
isolaﬁés en bbljamide.,renforcé de fibres de verre
varigroht.

Dans ce cas, la longueur de 1'élément 12 en forme de

barrette a été augmentée, cette dimension a été reportée
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sur 1'élément 19, constituant l'aile du profilé en forme
de T 18 selon l'invention ainsi que 1tépaisseur de son &me
20 qui a été adaptée 3 1l'espace compris entre les ailes 22

:devant raidir cette dme 20.

ﬁans le cas présent 1i§ﬁe‘20 dﬁfprofilé 48,eqffbfhe deAT
,rselon 1'ihvention atété'constiipée de fofme tub;iaire.

‘La figure 23 représente uné autfe variante.*;Dans cé cas
ie profilé 18 selon 1l'invention éompofterdans 1# ﬁartie
supérieure de son &me 20 des rainures 25 pouvant recevoir
des brosses d'étanchéité 26 nécessaires si ces derniéres
n'‘ont pas été prévues dans les 'parties mobiles, par

-

exemple dans le vantail 8.

Dans la figure 24 est représenté un dormant appliquant un

profilé selon l'invention. ~

~Dans cetée exécution, la soiidarisatioﬁ‘ des profilés
10-11-12 et 18 est obtenue par une injection de résine
'-expansible 27 dans 1'espace formé entre les deux profilés
12-18 et les deux parois 28 des profilés 10- 11.n~

La figure 25 moﬁtre a plué grande échelle 1la ﬁértie
indiquée en F25 & la figure 24. Chacune des par;is 28 des

profilés 10-11 comporte deux cavités rectangulaires 29

o
(e
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formées par une partie des parois 28 et les nervures
indéformables 15 au nombre de quatre. Les profilés 10-11
sont pourvus d'ailes 22 et chacune des parois 28 des

;Jprofilés 10-11 comporte deux protubérances 307de:méme les

“51&;deux cavités rectangula1res 29 ont deux. de 1eurs nervures

_ 5 surmontées egalement de deux protubérances 31. -

 Les extrémités 13 des profilés 12 et 18 ont -été fabriquées
avee des tolérances: >précises-, leur 'Vpermettant une

introduction ajustée dans les cavités 29,

La figure mont}e les deui profilés 12-18 assemblés mais
hon soiidarisés avec les profilés en aluminium 10-11,
lt'dme 20 du profilé 18 étant raidie par 1és ailes 22 des
profilés 10-11. Préalablement & cette opération
d'assemblage les protubéranees 30~31 ont étés moletées.

La figure 26 montre 1l'exemple de 1la figure 24 aprés
iﬂjeetion de la résine expansible dans l'espace formé
entre les brofilés 12 et l'aile 19 du profil 18.ef les
deux parois 28 de§ profilés 10;11. Cetté fésiné
expahsible viendra se solidariser aﬁrés pﬁlymérisation
'entre autres avee tous- les crans formés par le moletage

des protubérances 30-31.
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Son expansion ayant méme rempli les vides existant dans
les cavités 29 entre les parois de ces cavités et 1les

extrémités 13 des profilés 12 et 18. Les propriétéé de la

<

résine polymérisée assurent entre les profilésrf0-11-12—18-’

une excellente liaison mécanique formant de ces profilés

un ensemble monobloec. N o .

Comme dans toutes les: flgures précédentes, le profilé en

polyamide en forme de T 18 aura pleinement rempli sa
double fonctioﬁ selon l'invention, 1a barriére thermique
formée par son &dme 20 faisant ‘partie intégrante du noyau
isolant formant une parfaite 1iaison entre les profilés en
aluminium et réalisant entre eux la rupture de pont

thermique.

Dans les figures 27 & 34 ont finalement été représentées a
simple titre de documentation ~ quelques coupes de
réélisatioﬁs de ehassis coulissants appiiquant deé
dormants réalisés a partir de profilés selon l'invention.

o

Les figures 27 et 28 représentent respeetivement une eoupe
horizontale et vertlcale d'une porte fenetre a4 deux
vantaux eoulissants dont le dormant est constitué par deux

profilés selon l'invention.
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Le seuil représenté dans la coupe verticale 28 étant de

morphologie différente des autres dormants.

;iLes figures 29 et 30 représentent respeetivement une coupe

':-.horlzontale et. _verticale d'une porte-fenetre~'ér'deux

.vantaux coulissants utilisant périphériquement seul

 profi1 de dormant selon 1'1nvention.-ﬁ

Les figureé 31 et 32 sont une variante des figures 27 et
28, Les deux dormants utilisés iei ayant leur &me centrale

20 raidie par les ailes 22.

Les figures 33 et 34 représentent respectivement une -coupe
horizontale et verticale d'une porte-fenétre dont un
vantail est coulissant et dont la partie fixe utilise un
double vitrage Ain;ofboré directement dans 1le dorﬁant

utilisé ici périphériquement.

Il est évident que 1! inventlon n'est pas limitée aux
. formes de réallsation \représentées et que- bien des
modificatlons peuvent étre apportées dans la forme, les
dimensions,_' la dispositlon et la constrﬁction 'des

éléments.
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Revendications.

R e X W AR

1.- Profilé pour- dormants de fenétres ou portes fenetresrf

'2cou11ssantes du type substantlellement constltué par deux

'profilés en aluminium (10-11), solldarisés 1'unra itautre

]

par au moins un profilé en polyamide renforeé de fibres de

verre formant' la rupture de pont thermique»;entre ces
éléments, ce profilé en polyamide étaﬁt caractéfiéé par sa
morphologier en forme Ide T (18), 1'origihalité :de cette
formé réélisant une double fonction, d'une part, son aile
(19) réalisera la liaison et la rupture de pont thermique
entre les profilés en aluminium (10411), d'autre'part, son
ime centrale (20), étant située entre 1les parties
exﬁérieures ret intérieures des profilés en aluminium
(10-11) du dormant ainsi constitué, réalisera la barriére
thermique indispensable entre elles. et les partles mobiles
et/ou fixes devant y étre 1ogées cette derniére fonetion
étant ainsi réalisée sans avoir recours 2 des profllés

complémentaires en matériaux isolants, tous les profllés

précités formant un ensemble monobloe.

2.- Profilé selon la revendication 1, caractérisé en ce

que les profilés en aluminium (10-11) sont solidarisés

l'un 3 l'autre par deux profilés en polyamide renforcé de
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fibres de verre, notamment un profilé (12) en forme de

barrette et le susdit profilé en forme de T (18).

_3 - PPOfllé selon la revendieation 1 ou 2, caraotérisé en

::rce que l'aile (19) du profllé (18) représente une 1argeur

. égale é la 1argeur du pPOfllé (12)

4.- Profilé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que ltaile (19) du profilé (18) représente une 1argeur

moindre que la largeur du profilé (12).

5.~ Profilé selon 1l'une des revendications -précédentes,
caractérisé en ce que les faces latérales de 1'Ame (20) du

profilé (18) sont lisses.

6.- Profilé selon 1l'une des revendications 1 & b,
caraetérlsé en ce que les faces latérales de l'dme (20) du
profilé (18) sont pourvues de ralnures (25) dans
lesquelles deé brosses 'étanéhéité (26) peuvent éire

logées, ' -~

7.- Profilé selon l'une des revendications préeédentes,
earactérisé en ce que 1l'dme (20) du profilé (18) est

plelne.
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8.- Profilé selon 1l'une des revendications 1 & 6,
caractérisé en ce que l'dme (20) du profilé (18) présente

une section tubulaire.

'1t9.-7Profilé'selon ‘1'une des revendieations:précédentes,
: caractérisé en ce que les profilés (12) et (18) ‘sont

1'réalisés en une piéce.

15.— befilé selon l'une des revendicati;ns précédentes,
‘earaétérisé en ée que les' dimensions, notamment la
lbnéueur et 1!épaisseur des profilés (12) et (18), plus
spécialement de 1'aile (19) et de 1l'dme (20) du profilé
(18) peuvent ‘&tre variables et adaptées selon le type de

-

dormant que l'on désire constituer.

11.- Profilé selon 1l'une des revendications préeédenteu,
caractérisé en ce que 1'§me (20) du profilé en forme de T
(18) constitue un ensemble monobloc avee les profilés en

aluminium (10-11).

12.- Toutes fenétres ou portes-fenétres. coulissantes

utillsant des profilés selon 1l'une des revendications

précédentes.
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" CH-A- aso0s  15-02-74 GB-A- 1375255  27-11-74

NL-A- 7303427 17-09-73

SE-B- 386227  02-08-76

FR-A- 2259225 22-08-75 CH-A- 586829 15-04-77
' AT-B- 347092 11-12-78
BE-A- 824820 15-05-75

GB-A- 1459975 31-12-76

US-A- 3436884 08-04-69 Aucun

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Qfficiel de I'Office européen des brevets, No.12/82
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