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PROCEDE DE FABRICATION D’UN VOLET ET PROCEDE DE FABRICATION
D’UN ENSEMBLE DE DEUX COURROIES CRANTEES

Domaine de ’Invention

La présente invention est relative a un procédé de fabrication d’un volet destiné a étre
enroulé et déroulé présentant sur chacune de ses faces une courroie, ces deux courroies étant
situées en regard 1'une de 1’autre et coopérant 1’une avec ’autre d’une maniere telle qu’une de
ces courroies puisse entrainer l'autre courroie. [l s’agit de préférence de deux courroies

crantées.

Contexte de ’'invention

Un probléme important de ce type de volet a courroies crantées résulte du fait que, lors
de son enroulement, la distance entre deux dents consécutives change constamment. En effet,
cette distance dépend non seulement de I’angle de courbure du volet enroulé, mais varie
également d’une maniére continue au fur et a mesure de cet enroulement. De plus, pour des
volets et des courroies dont I’épaisseur peut varier, il faut également tenir compte de cette
variation aux endroits ou les courroies sont fixées sur le volet. Ainsi, pour permettre que la
courroie située sur une des faces puisse s’engrener avec la courroie sur 1’autre face, il faut que
la distance entre deux dents consécutives d’une des courroies soit adaptée a celle entre les
dents de I’autre courroie en absorbant toutes les tolérances en épaisseur et en longueur. 1l a

été constaté que, sur base des connaissances actuelles de ’homme du métier, ceci n’est pas

réalisable avec la précision requise pour obtenir un engrénement parfait de deux courroies

coopé€rant I’une avec |’autre.

Résumé de I’Invention

Un des buts essentiels de la présente invention est de proposer une solution
extrémement simple et trés efficace a ce probleme, qui ne nécessite aucune connaissance
technique particuliere et qui peut €tre obtenue en un mimimum de temps. A cet effet, dans le
procédé suivant I’invention, I’on adapte la position des dents d’au moins une des courroies,
lors de ’enroulement du volet simultanément avec les courroies, par la déformation de cette

courroie d’une maniére telle a permettre aux deux courroies de s’engrener et ’on stabilise

ensuite cette position des courroies par rapport au volet.
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2

Selon un aspect général, I’invention vise donc un procédé de fabrication d’un volet
destiné a étre enroulé et déroulé, comprenant : prévoir sur chacune de ses faces, en regard
I’une de ’autre, une courroie crantée comprenant ainsi une succession de dents pour permettre
a ces deux courroies de s’engrener [’'une avec ’autre ; adapter la position des dents d’au
moins une des courroies par la déformation de cette courroie d’une maniere telle a permettre
aux deux courroies de s’engrener et a ce que I’on stabilise ensuite cette position des courroies
[’une par rapport a ’autre ; adapter la position des dents d’au moins une des courroies lors de
I’enroulement d’au moins une partie du volet, cette partie comprenant un bord latéral de celui-
ci, simultanément avec les courroies ; stabiliser ensuite cette position des courroies par rapport
au volet ou par rapport a la partie du volet ; et enrouler le volet, ou la partie, pendant que ’on
fait engrener une courroie libre par rapport au volet, ou par rapport a la partie, et placée en
regard d’une des faces du volet, ou de la partie, avec une courroie fixée par rapport a la face
opposée du volet, ou de la partie, cet engrénement ayant lieu au fur et a mesure de
I’enroulement du volet ou de la partie a I’endroit ol ces deux courroies viennent en contact
[’une avec 1’autre, la courroie libre étant ensuite fixée par rapport au volet, ou par rapport a la
partie, a la face opposée a celle de la courroie fixe pendant que les courroies se sont
engrenees.

Selon un autre aspect général, I’invention vise un procédé de fabrication d’un volet
destiné a étre enroulé et déroulé, comprenant : faire engrener les deux courroies I’une avec
I’autre, avant qu’elles soient fixées au volet ou a une partie du volet; enrouler ensuite le volet,

ou la partie du volet, simultanément avec ces deux courroies de maniere a ce qu’elles soient

insérées entre des spires successives du volet enroulé, ou la partie enroulée, et, par
conséquent, entre les faces opposées du volet, ou de la partie ; fixer chacune des courroies a la
face en regard du volet, ou de la partie, pendant I’enroulement de ce dernier ; adapter la
position des dents d’au moins une des courroies lors de ’enroulement d’au moins une partie
de ce volet, cette partie comprenant un bord latéral de celui-ci, simultanément avec les
courroies ; stabiliser ensuite cette position des courroies par rapport au volet ou par rapport a

la partie du volet ; et enrouler le volet, ou la partie, pendant que 1’on fait engrener une
courroie libre par rapport au volet, ou par rapport a la partie, et placée en regard d’une des

faces du volet, ou de la partie, avec une courroie fixée par rapport a la face opposée du volet,

ou de la partie, cet engrénement ayant lieu au fur et a mesure de I’enroulement du volet ou de
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la partie a I’endroit ou ces deux courroies viennent en contact I’une avec I’autre, la courroie
libre étant ensuite fixée par rapport au volet, ou par rapport a la partie, a la face opposée a
celle de la courroie fixe pendant que les courroies se sont engrenées.

Selon un autre aspect général, I’invention vise un procédé de fabrication d’un volet
destiné a €tre enroulé et déroulé, comprenant : placer une courroie non-crantée en une matiere
plastique thermoplastique ou thermodurcissable, sur une des faces du volet ou d’une partie du
volet ; prévoir en regard de cette courroie sur I’autre face du volet ou de la partie du volet, une
courroie crantée ; enrouler le volet, ou la partie du volet, de sorte que, lors de cet enroulement,
les dents de la courroie crantée pénetrent dans la courroie non-crantée en la matiere plastique
en formant des dents dans cette derniére de maniere a faire engrener ainsi les courroies 1’une
dans 1’autre ; faire ensuite durcir la matiére plastique pour stabiliser la position des dents par
rapport au volet, ou par rapport a la partie et dans lequel I’on adapte la position des dents d’au
moins une des courroies lors de I’enroulement d’au moins une partie de ce volet, cette partie
comprenant un bord latéral de celui-ci, simultanément avec les courroies ; stabiliser ensuite
cette position des courroies par rapport au volet ou par rapport a la partie du volet ; et enrouler
le volet, ou la partie, pendant que 1’on fait engrener une courroie libre par rapport au volet, ou
par rapport a la partie, et placée en regard d’une des faces du volet, ou de la partie, avec une
courroie fixée par rapport a la face opposée du volet, ou de la partie, cet engrenement ayant
lieu au fur et a mesure de I’enroulement du volet ou de la partie a Pendroit ou ces deux
courroies viennent en contact ’une avec l’autre, la courroie libre étant ensuite fixée par

rapport au volet, ou par rapport a la partie, a la face opposée a celle de la courrole fixe

pendant que les courroies se sont engrenees.

Breve description des dessins

D’autres détails et particularités de I’invention ressortiront de la description donnée ci-
aprés a titre d’exemple non limitatif de quelques formes de réalisation particulieres avec

référence aux figures annexees.

La figure 1 est une coupe transversale schématique d’une premicre forme de

réalisation de I’1invention.

La figure 2 est une coupe analogue a celle de la figure 1 d’une deuxiéme forme de

réalisation de I’'1nvention.
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La figure 3 est également une coupe analogue a celle de la figure 1 d’une troisi€éme
forme de réalisation de I’invention.

La figure 4 est une vue en coupe transversale d’un tambour transversalement a son axe
suivant une forme de réalisation particuliére de 1’invention.

La figure 5 est une vue en coupe du bord latéral d’un volet sutvant une premiere forme
de réalisation de I’invention.

La figure 6 est une vue analogue a celle de la figure 5 d’une deuxieme forme de
réalisation de I’1nvention.

La figure 7 est également une vue analogue a celle de la figure 5 d’une troisieme

forme de réalisation de I’invention.

Description des réalisations de ’invention

Dans les différentes figures, les mémes chiffres de référence se rapportent a des
¢léments analogues ou identiques.

D’une fagcon générale, la présente invention concerne un procédé de fabrication d’un
volet destiné, en particulier, a la fermeture d’une baie ou autre ouverture, telle qu'une tenétre,
du volume de chargement d’un véhicule, tel que d’un camion, d’un bateau ou d’un caisson, au
recouvrement d’une piscine, etc.

[l s’agit notamment d’un procédé de fabrication d’un volet destiné a €tre enroul€ et
déroulé entre une position d’ouverture et une position de fermeture. A cet égard, deux
courroies crantées sont prévues de préférence a proximité des bords latéraux du volet, en
regard ’une de I’autre pour que, lors de I’enroulement et le déroulement du volet, les deux
courroies s’engrénent 1’une dans ["autre.

Suivant I’invention, I’on adapte la position des dents d’au moins une des courroies,
lors de ’enroulement du volet, en déformant cette courroie, de préférence suivant sa direction
longitudinale, d’une maniére telle a permettre aux deux courroies de s’engrener et 1’on
stabilise cette position des courroies par rapport au volet pour maintenir ladite courroie dans la
position déformée.

Suivant la premiére forme de réalisation représentée a la figure 1, I’on enroule un volet

2 autour d’un tambour 1 pendant que 1’on fait engrener une courroie 3, qui n’est pas fixee sur
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le volet 2 et qui est placée en regard d’une des faces de ce dernier, avec une courroie 4 fixée
sur sa face opposée a celle orientée vers le tambour 1, cet engrénement étant alors réalisé au
fur et & mesure de I’enroulement du volet 2.

Afin de faire engrener les dents des courroies, 1’on soumet la courroie libre 3 a une
traction dans sa direction longitudinale, comme indiqué par la fleche 3, dans le sens oppos€ au
sens d’enroulement du volet 2, indiqué par les fleches 6.

Cette traction a lieu au fur et a mesure de 1’enroulement du volet 2 d’une maniere telle
a ce que celle-ci soit allongée en fonction de la position des dents de la courroie fixe 4 et que
les deux courroies 3 et 4 puissent s’engrener 1’une dans 1’autre lorsqu’elles sont appliquées
[’une contre I’autre.

A cet égard, il est important qu'au moins la courroie libre 3 ne soit pas seulement
flexible mais puisse étre quelque peu allongée sous I’effet de la traction précitée. Pour cette

raison, au moins la courroie 3 est réalisée en un caoutchouc ou une
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maticre analogue relativement dure, mais I¢gerement extensible et de preférence
quelque peu clastique. Avantageusement, les deux courroies 3 et 4 sont réalisées en la
meéme matiere.

Lors de I’engrénement, la courroie libre 3 est fixée a la face du volet
opposce a celle avec la courroie 4. La fixation de la courroie 3 sur le volet 2 a licu avec
un adh¢sit fluide 7 qui est injecté entre le volet 2 et la courroie 3, juste avant que le
volet 2 entre en contact avec la courroie 3. Cet adhésit 7, qui est alors comprime entre
le volet 2 et la courroie 3, peut durcir lors de I’enroulement pour former un lien solide.

Comme variante, on peut utiliser, au licu d’un adhésit fluide, une
bande a deux faces collantes. Cette variante peut €tre considerée comme un ¢quivalent
technique. Une telle bande, lorsqu’elle est suffisamment résistante peut former un
renforcement de la courroie en cause. Cette forme de rcalisation n’a pas ¢t¢ représentée
aux figures.

Dans une autre variante, la fixation de la courroie 3 sur le volet 2 peut
ctre realisce par soudage, brasage ou tout technique ¢quivalente.

Dans la forme de réalisation représentée a la figure 1, le pas entre
deux dents de la courroie 3 avant I'allongement de cette courroie 3 peut etre quelque
peu plus grand que le pas entre les dents de la courroie 4. Ainsi, la force de traction a
exercer sur la courroie 3 peut ¢tre moindre que lorsque les pas des deux courroies 3 ¢t 4
sont 1dentiques. La différence entre les pas des dents de ces courroies 3 et 4 est
dépendant du diametre des spires formant le rouleau du volet 2, en particulier de la
courbure de ces spires, et est, par exemple, de ’ordre de 8%.

Suivant la deuxicme forme de réalisation représentée a la figure 2,
[’on fait engrener deux courroies 3 et 4 'une avec "autre avant de les fixer au volet 2.
Le pas des dents des courroies 3 et 4, lorsqu’ils sont a plat, est généralement
sensiblement 1dentique.

Ensuite, 1’on enroule le volet 2 simultanément avec les deux courroies
engrenees 3, 4 de sorte qu’elles soient insérees entre les spires successives du volet
enroul¢ et, par consc¢quent, entre les faces opposces de ce dernier. Par cet enroulement,
au moins une des courroies est deformee quelque peu dans sa direction longitudinale.

On fixe les deux courroies 3 et 4 a la face en regard du volet 2 pendant
[’enroulement de ce dernier, de la méme manicre que la courroie 3 de la premicre forme

de réalisation.
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La troisicme forme de réalisation, telle que représentée a la figure 3,
s¢ distingue essenticllement par rapport aux deux formes de rcalisation précédentes par
le fait qu’au départ on fait usage d’une courroic non-crantée 4°, formeée d’une simple
bande en une maticre thermoplastique ou thermodurcissable connue en so1, que 'on fixe
sur la face du volet 2 opposée a celle orientée vers le tambour 1. Dans cette forme de
r¢alisation, aucune traction n’est exercee sur la courroie 4°.

En regard de la courroie 4°, sur ['autre face du volet 2, on prévoit une
courroic crantée 3 qui peut ctre fixée au volet de la méme facon que dans les deux
formes de réalisation précédentes.

Lors de I’enroulement du volet 2, les dents de la courroie crantée 3
penctrent dans la courroie 4° en maticre plastique de manicre a transformer la courroie
4’ en une courroie crantée 4 qui engrene avec la courroie 3.

Ensuite, on fait durcir la maticre plastique, d’'une manic€re connue en
so1, pour stabiliser la position des dents des courroies 3 ¢t 4 ainsi engrences. A cet
cgard, la maticre plastique contient ¢ventuellement un durcisseur ¢galement connu en
SOl.

La figure 4 représente un tambour 1 qui presente une section
perpendiculaire a son axe de rotation ayant sensiblement 1’allure d’une spirale. La paro1
1" du tambour représenté a la figure 4 est pourvue a ses bords latéraux d’une succession
d’encoches 8 dans lesquelles peuvent pénétrer les dents d’une courroie crantée 3. Ces
encoches 8 ont par exemple une forme correspondant a celle de la courroie crantée 3.

La figure 5 représenté un détail de deux courroies crantées 3 ct 4
fixées, lors de ’enroulement du volet 2, directement sur chacune des faces d’un volet 2,
comme c¢’est le cas dans les formes de ré¢alisation des figures 1 a 3.

La figure 6 concerne une forme de realisation qui se distingue de celle
representee a la figure S par le fait que le bord latéral du volet 2 est forme par une bande
flexible 9 contenant une armature de renforcement 10 s’¢tendant dans la direction
longitudinale de cette bande 9. Dans cette forme de realisation, les courroies crantées 3
ct 4 sont fix¢es sur la bande 9 par collage ou soudage ou tout autre moyen ¢quivalent.

[’armature 10 n’est, toutefois, pas toujours indispensable, p.c. dans le

cas ou la bande elle-méme est sutfisante résistante.
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La forme de rcéalisation représente a la figure 7 se distingue par
rapport a celle de la figure 6 par le fait qu'une des courroies crantees 3 forme un tout
avec la bande 9, c.-a-d. est constitu¢e d’une seule piece avec cette dernicre.

Dans les deux formes de réalisation représentées aux figures 6 et 7, les
courroies crantces 3 et 4 sont fixées au bord latéral du volet 2 forme par la bande 9.

Suivant une variante du procéd¢ suivant 1'invention, la bande 9 avec
les courroies 3 et 4, fixées de part et d’autre de cette dernicre, est enroulce
indépendamment du corps du volet 2, c.a.d. avant de la fixer a ce dernier. Par « corps du
volet », 1l ya donc licu d’entendre la partie du volet 2 sans la bande 9.

Les courroies crantées 3 et 4 sont de preférence constituées d’un
clastomere, comme du polyuréthanne, de sorte que ceux-ci peuvent &tre fixées sur le
volet 2 méme ou sur ladite bande flexible 9 de ce dernier par collage ou par soudage.

Il est bien entendu que I'invention n’est pas limitée aux différentes
formes de réalisation décrites ci-dessus et illustrées par les figures annexées, mais que
d’autres variantes encore peuvent ¢tre envisagees sans sortir du cadre de la présente
invention.

Les dents pourraient, en effet, avoir des formes tres varices pour
autant que les dents d’une des courroies puissent pénctrer dans les entailles entre les
dents de 1’autre courroie et prendre appui sur ces dernicres lors du déroulement du volet.

C’est ains1 que, dans certains cas, les dents peuvent €tre formees par
des tctons répartis uniformément sur une des courroies ¢t des entailles formees par des
creux correspondants dans 1’autre courroie.

De plus, 11 n’est pas absolument nécessaire qu’un jeu existe entre les

dents des deux courroies engrenees.
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REVENDICATIONS

Procédé de fabrication d’un volet destin€ a étre enroulé et déroulé, comprenant:

- prévolr sur chacune de ses faces, en regard 1’une de ’autre, une courroie
crantée comprenant ainsi une succession de dents pour permettre a ces deux courroies
de s’engrener ’une avec ’autre ;

- adapter la position des dents d’au moins une des courroies par la déformation
de cette courroie d’une maniere telle a permettre aux deux courroies de s’engrener et a
ce que ’on stabilise ensuite cette position des courroies I’une par rapport a 1’autre ;

- adapter la position des dents d’au moins une des courroies lors de
I’enroulement d’au moins une partie du volet, cette partie comprenant un bord latéral
de celui-ci, simultanément avec les courroies ;

- stabiliser ensuite cette position des courroies par rapport au volet ou par rapport
a la partie du volet ; et

- enrouler le volet, ou la partie, pendant que I’on fait engrener une courroie libre
par rapport au volet, ou par rapport a la partie, et placée en regard d’une des faces du
volet, ou de la partie, avec une courroie fixée par rapport a la face oppos€e du volet, ou
de la partie, cet engrénement ayant lieu au fur et a mesure de I’enroulement du volet
ou de la partie a I’endroit ou ces deux courroies viennent en contact I’une avec I’autre,
la courroie libre étant ensuite fixée par rapport au volet, ou par rapport a la partie, a la

face opposée a celle de la courroie fixe pendant que les courroies se sont engrenées.

Procédé selon la revendication 1, ou, afin de faire engrener les courroies, 1’on soumet
la courroie libre a une traction dans sa direction longitudinale au fur et a mesure de
’enroulement du volet, ou de la partie, d’une maniere telle a ce que celle-c1 soit

allongée en fonction de la position des dents de la courroie fixe et a ce que les deux

courroies puissent s’engrener 1’une dans ’autre.

Procédé de fabrication d’un volet destiné a étre enroulé et déroulé, comprenant :
- faire engrener les deux courroies 1’une avec I’autre, avant qu’elles solent fixées

au volet ou a une partie du volet ;
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- enrouler ensuite le volet, ou la partie du volet, simultanément avec ces deux
courroies de maniere a ce qu’elles soient insérées entre des spires successives du volet
enroulé, ou la partie enroul€e, et, par conséquent, entre les faces opposées du volet, ou
de la partie ;

- fixer chacune des courroies a la face en regard du volet, ou de la partie, pendant
I’enroulement de ce dernier ;

- adapter la position des dents d’au moins une des courroies lors de
’enroulement d’au moins une partie de ce volet, cette partie comprenant un bord
latéral de celui-c1, simultanément avec les courroies :

- stabiliser ensuite cette position des courroies par rapport au volet ou par rapport
a la partie du volet ; et

- enrouler le volet, ou la partie, pendant que I’on fait engrener une courroie libre
par rapport au volet, ou par rapport a la partie, et placée en regard d’une des faces du
volet, ou de la partie, avec une courroie fixée par rapport a la face opposée du volet, ou
de la partie, cet engréenement ayant lieu au fur et a mesure de ’enroulement du volet
ou de la partie a I’endroit ou ces deux courroies viennent en contact I’une avec [’autre,
la courroie libre étant ensuite fixée par rapport au volet, ou par rapport a la partie, a la

face opposée a celle de la courroie fixe pendant que les courroies se sont engrenees.

Procédé de fabrication d’un volet destiné a étre enroulé et déroulé, comprenant :

- placer une courroie non-crantée en une matiere plastique thermoplastique ou
thermodurcissable, sur une des faces du volet ou d’une partie du volet ;

- prévoir en regard de cette courroie sur [’autre face du volet ou de la partie du

volet, une courroie crantée ;

- enrouler le volet, ou la partie du volet, de sorte que, lors de cet enroulement, les
dents de la courroie crantée pénetrent dans la courroie non-crantée en la matiére
plastique en formant des dents dans cette derniere de maniere a faire engrener ainsi les
courroies I’une dans I’autre ;

- faire ensuite durcir la mati€re plastique pour stabiliser la position des dents par

rapport au volet, ou par rapport a la partie et dans lequel I’on adapte la position des

dents d’au moins une des courroies lors de 1’enroulement d’au moins une partie de ce
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volet, cette partie comprenant un bord latéral de celui-ci, simultanément avec les
courroies ;

- stabiliser ensuite cette position des courroies par rapport au volet ou par rapport
a la partie du volet ; et

- enrouler le volet, ou la partie, pendant que I’on fait engrener une courroie libre
par rapport au volet, ou par rapport a la partie, et placée en regard d’une des faces du
volet, ou de la partie, avec une courroie fixée par rapport a la face opposée du volet, ou
de la partie, cet engrenement ayant lieu au fur et a mesure de ’enroulement du volet
ou de la partie a I’endroit ou ces deux courroies viennent en contact I’une avec 1’autre,
la courroie libre étant ensuite fixée par rapport au volet, ou par rapport a la partie, a la

face opposée a celle de la courroie fixe pendant que les courroies se sont engrenées.

Procédé suivant I’une quelconque des revendications 1 a 4, ou 'on fait usage de

courroies crantées dont la distance entre deux dents successives est supérieure a la

largeur des dents suivant la direction longitudinale des courroies.

Procédé suivant I’une quelconque des revendications 1 a 5, ou I’on applique un adhésit
a durcissement relativement lent sur le dos de la courroie libre précitée avant
’enroulement de cette derniére avec le volet, ou la partie du ce volet, pour que la
fixation de cette courroie sur le volet, ou la partie, ait lieu dans la position enroulée de

cette derniére.

Procédé suivant 1’une quelconque des revendications 1 a 6, ou ’on prévoit les

courroies a chacun des bords latéraux du volet.

Procédé suivant 1’une quelconque des revendications 1 a 7, ou le bord latéral du volet

est formé par la partie qui est constituée d’une bande flexible sur laquelle sont fixées

les courroies susdites.

Procédé suivant la revendication 8, ou 1’on utilise une bande flexible dont une des

courroies crantées forme un tout avec celle-ci.
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10.  Procédé suivant la revendication 8 ou 9, ou I’on fait usage d’une bande flexible munie

d’une armature de renforcement dans la direction longitudinale de cette derniere.
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