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@ Onde métallique autoporteuse pour couverture de batiment.

@ Une onde métallique autoporteuse, présentant une sec-
tion droite arquée, comprend deux trongons (1, 15) de tdle
cambrée transversalement, paralléles 'un & l'autre et situés
'un au-dessus de [‘autre, les bords longitudinaux de ces deux
trongons de t8le {1, 15) étant fixés aux deux profilés latéraux
(9). L'espace entre les deux trongons de tdle (1, 15} est rempli
d’une matiére plastique moussante injectée (16) assurant une
isofation thermique et donnant un ensemble monobloc.
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La présente invention concerne une onde métallique
autoporteuse pour couverture de b&timent.

On a déja réalisé divers batiments industriels, tels
que magasins de stockage de pitces, grandes surfaces, ate-
liers, etc..., & partir d'une charpente métallique suppor-
tant une couverture réalisée par un ensemble d'ondes métal-
liques autporteuses adjacentes les unes aux autres. Dans une
telle technique, chacune de ces ondes métalliques est cons-
tituée par un trongon de tdle qui est cambré transversale-
ment de manitre & présenter une section droite arquée, les
deux bords longitudinaux de ce trongon de t8le étant pris
dans des profilés et fixés aux extrémités de ceux-ci, apres
avoir subi de préférence une précontrainte dans le sens
longitudinal.

La présente invention concerne des améliorations
apportée & une onde métallique autoporteuse de ce type dans
le but d'accroitre principalement sa rigidité et ses pro-
priétés d'isplation thermique.

A cet effet cette onde métallique autoporteuse pour
couverture de bédtiment, en tﬁie,raidie latéralement par deux
profilés longitudinaux et présentant une section droite
arquée, comprenant deux trongons de t6le cambrée transversa-
lement, paralléles 1'un & 1'autre et situés 1l'un au-dessus
de l'autre, les bords longitudinaux de ces deux trongons de
tdle étant fixés aux deux profilés latérauxest caractéri-
sée en ce que l'espace entre les deux trongons de tdle est
rempli d'une matigdre plastique moussante injectée assurant
une isolation thermique.

L'invention a également pour objet un procédé de
fabrication d'une onde métallique autoporteuse pour couver-
ture de batiment, en t8le raidie 1latéralement par deux
profilés longitudinaux et présentant une section droite
arquée, caractérisé en ce que successivement on dévide une
premiére bande de t6le , on la cambre transversalement pour
lui donner une section droite arquée, on engage ses bords
longitudinaux dans deux profilés longitudinaux paralléles ,
on dévide la bande de t8le sur toute la longueur des profi-

lés longitudinaux , on fixe la t6le aux extrémités des deux
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profilés , on coupe transversalement le trongon de tdle pour
le séparer du reste de la bobine de téle, et on répete les
mémes opérations avec une seconde bande de'tﬁle tirée et
mise en place entre les profilés , au-dessus de la premidre
bande de téle , puis on injecté une matigdre plastique mous-
sante dans 1l'espace compris entre les deux trongons de téle
paralleéles,pour obtenir finalement une onde métallique
auto porteuse monobloc constituée de deux trongons de téle
superposés, distants 1'un de 1'autre et maintenus latérale-
ment par les deux profilés longitudinaux , avec une isola-
tion thermique interne.

L'onde métallique autoporteuse suivant 1l'invention
offre l1'avantage qu'elle peut étre mise en oeuvre, du fait
de sa trés grande rigidité, sur une ossature légtre et avec
un personnel trés réduit. Du feit de sa propre rigidité et
de l'importance des profilés longitudinaux qui en font par-
tie, elle assure la stabilité transversale d'un batiment
dans lequel elle est utilisée pour constituer la couverture.
Du fait de cette stabilité transversale, qui est assurée par
les ondes métalliques autoporteuses elles-mémes, 1l est
possible de réaliser un gain important sur l'ossature métal-
lique porteuse elle-méme.

L'onde métallique autoporteuse suivant 1'invention
offre €gqalement l'avantage de permettre de réaliser une
isolation de trés bonne qualité grdce a 1'injection d'un
produit isolant dans son volume interne.

Enfin, cette onde autoporteuse peut étre fabriquée 2
cadence élevée et elle peut de ce fait avoir un prix de
revient particuliérement bas.

On décrira ci-aprés; a2 titre d'exemple non limita-
-tif, une forme d'exécution de la présente invention, en
référence au dessin annexé sur lequel :

La figure 1 est une vue en plan schématique d'une
installation permettant de fabriquer une onde méfallique
autoporteuse suivant l'invention, en cours de dévidage de la
tdle supérieure; v

La figure 2 est une vue en coupe transversale, &

plus grande échelle, faite par les posteé de poingonnage de
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La figure 3 est une vue en coupe transversal, b.plus
grande échelle, fait suivant la ligne I1I-II1 de 1ls figure
1s

La figure 4 estune vue en coupe transversale par-
tielle,d plus grande échelle, faite suivant la ligne IV-IV
de la figure 1;

La figure -5 est une vue en plan schématique de
l'installation illustrant la phase de mise en tension de la
téle;

La figure 6 est une vue en plan schématique de
l'installation au cours du dévidage de la t6le supérieure;

La figure 7 est une vue en coupe transversale d'une
onde métallique autoporteuse suivant l'invention, pourvue
d'une isolation interne;

La figure 8 est une vue en coupe verticale et trans-
versale d'une couverture de badtiment réslisée & partir d'on-
de métallique autoporteuse suivant 1'inventiong

La figure 9 est une vue en coupe verticale partielle
illustrant la mise en place d'un d8me dans la couverture.

La figure 10 est une vue en coupe transverssale
d'une variante d'exécution d'un profilé longitudinalj;

La figure 11 est une vue en coupe transversale d'un
30 profilé longitudinal sur lequel sont fixés des trongons
de téle inférieur et supérieur de l'onde métallique autopor-
teuse.

La figure 12 est une vue en coupe transversale de
deux profilés de la figure 11 adossés.

Sur la figure 1 est représenté schématiquement, en
plan, l'ensemble du banec sur lequel est fabriquée l'onde
autoporteuse suivant l'invention. Cette onde métallique
autoporteuse destinée & constituer une couverture d'un bé-
timent est réalisée 3 partir d'une bande de téle 1 dévidée 2
plat & partir d'une bobine 2 montée sur un dérouleur. Ce
dérouleur est unique lorsque la méme t8le 1 est utilisée
pour constituer les deux trongons de tdle supérieur et in-
férieur, comme on le verra plus loin, ou bien l'installation

peut comporter un second dérouleur, ces deux dérouleurs
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é¢tant mobiles et pouvent Btre utlisés alternativement pour
dévider la téle inférieure en premier, puis la téle supé-
rieure.

La bande de t6le est tirée horizontalement sur un
banc 3 au moyen d'une pince 4 tenant fermement le bord anté-
rieur la de la téle 1 et qui est entrainée longitudinalement
par une chaine 5 déplacée par un moteur 6 disposé au bout du
banc 3.

Deux postes de poingonnage 7 sont prévuskpbur for-
mer, dans les deux'bords longitudinaux du trongen de téle
inférieur 1, des bossages 8 répartis le long des bords de
cette t8le, & intervalles réguliers. Ces bossages 8 peuvent
présenter, par exemple, une section droite en forme de tri-
angle rectangle, comme il est représenté sur la figure 2.
L'hypothénuse 8a de ce triangle rectangle se raccorde au
bord longitudinel 1lb de la t6le 1 et elle est inclinée vers
le bas et vers 1'intérieur, tandis que le petit cdté 8b du
triangle rectangle s'étend verticalement & partir de l'hypo-
thénuse 8a, pour se raccorder au plan de la tdle 1. Chacun
des bossages 8 présente ainsi une forme en dents de scie et
ces bossages sont disposés symétriquement par rapport au
plan médian longitudinal et vertical z-z' de la téle 1. —

Apreés la formation des bossages 8, la tdle 1 est
cambrée progressivement de manitre & présenter une forme en
arc de cercle, comme il apparait sur la figure 3. La téle
ainsi cambrée est engagée entre deux profilés longitudinaux
9 disposés symétriquement par rapport au plan médian verti-
cal et longitudinal z-z'. Chacun de ces deux profilés 9 qui
sont portés par le banc 3, présente une section droite sen-
siblement en forme de C dissymétrique et il comporte plus
particuligrement une ame verticale 9a de laquelle partent,
en direction du plan, z-z', d'une part une aile horizontale
~inférieure 9b, de petite largeur, et, d'autre part, une aile
supérieure 9c de plus grande largeur que l'aile inférieure
9b et inclinée de bas en haut en direction du plan z-z'.
L'aile horizontale inférieure 9b se termine par une aile
extréme 9d, de petite hauteur, laquelle est repliée légetre-

ment en direction de 1'&me 9a. Quant & l'aile supérieure 9c,
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elle se termine par une aile extréme 9e, de faible hauteur,
et qui est inclinéde légérement de haut en bas en direction
du plan z-z'.

Le trongon de tdle inférieur est ainsi retenu et
accroché, le long de ses bords longitudinaux, par les bos-
sages 8 en forme de dents qui viennent se verrouiller sur le
bord supérieur de l'aile extréme inférieure 9d, comme on le
voit plus particuligdrement sur la fiqure 3. Ces bossages 8
coulissent le long de ce bord, tandis que la t8le est tirée
avec sa forme arquée. |

Les deux profilés 9 sont maintenus paralltles l'un 2
l'autre par des entretoises transversales ou cerces 11 qui
sont constitués par des arcs de cercles rigides situés dans
des plans verticaux et transversaux distants les uns des
autres. Ces cerces 11 sont fixés, & leurs deux extrémités,
aux deux profilés 9 et ils servent d'appui par leurs faces
inférieures et supérieures, aux trongons de tdle constituant
l1'onde métallique autoporteuse, comme on le verra plus loin.
Chacun des cerces 11 a avantageusement une section droite en
forme de I.

Lorsque le trongon de tdle déroulé a atteint une
longueur suffisante pour constituer une onde autoporteuse,
c'est-bd-dire lorsque son bord antérieur la a atteint les
extrémités des profilés 9 opposées & la bobine 2, on arréte
le déroulage de la t6le, on bloque le dérouleur portant 1la
bobine 2 puis on exerce sur le bord antérieur la une trac-
tion, au moyen d'un vérin 12 par exemple, de manidre 3 créer
dans la tdle inférieure 1 une tension limitée. Ensuite, on
fixe le trongon de t68le inférieur 1 ainsi tendu aux deux
profilés 9, aux extrémités de ceux-ci, au moyen d'organes de
fixation appropriés 13, qui peuvent &tre constitués, par
exemple, par des vis autoperceuses et autotaraudeuses enga-
gées & la fois dans les parties marginales et longitudinales
du trongon de tdle inférieur 1 et dans les ailes extrémes
inférieure 9d des profilés 9.

Une fois le trongon de téle inférieur 1 fixé aux
guatre extréhités des deux profilés 9, au moyen des vis 13,

on coupe transversalement le trongon de tdle 3 proximite
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immédiate des extrémités des profilés 9 proches de la bobine
2, suivant une ligne de coupe 14 indiquée en trait mixte sur
lsa figure 5. On enlédve également le vérin de traction 12 et
on obtient ainsi un trongon de t6le 1 précontrainte mainte-
nue cambrée entre les deux profilés latéraux 9.
| Une fois le trongon de t6le inférieur découpé, cam-
bré et précontraint, on procédde de méme pour un second tron-
¢con de tdle supérieur 15 qui est dévidé soit & partir de 1la
méme bobine de t6le 2, soit A partir d'une autre bobine de
t6le présentant des caractéristiques mécaniques différentes.
Le dévidage du trongon de t8le supérieur 15 (figure 6) peut
avoir lieu sur le mé&me banc 3 ou sur un banc jumelé disposé
34 cbté du premier. Ce trongon de tdle supérieUr 15 n'est
toutefois pas poingonné le long de ses bords et il est sim-
plement cambré avant son engagemant entre les deux profilés
~ 9, au-dessus du trongon de tdle inférieur 1. La t8le supé-
rieure 15 est tirée au moyen de la pince 4, de la chaine 5
et du moteur 6 et elle est préalabliement cambrée, avant
d'étre engagée entre les profilés 9, pour lui donner une
forme transversale arquée, a concavité tournée vers le haut,
comme il est illustré sur la figure 7. La t6le supérieure 15
ainsi cambrée passe sur les surfaces supérieures des cerces
11l et ses parties marginales longitudinale glissent sur les
ailes extrémes supérieures 9e des profilés 9. Losque 1la
longueur totale des profilés 9 est atteinte, on arréte le
déroulement,on bloque le dérculeur, on exerce une traction
au moyen du vérin 12, comme dans le cas de la tdle inférieu-
re, et on fixe en position le trongon de t8le supérieur 15
mis ainsi en précontrainte. Cette fixation est réalisée au
moyen d'organes tels que des vis autotaraudeuses traversant
les parties marginales longitudinales du trongon de téle 15
ainsi gque les ailes extrémes supérieures 9e des profilés 9.
On procéde ensuite 3 une coupe transversale pour séparer le
trongon de téle 15 du reste de la bobine 2. ' '
On obtient alors une onde autoporteuse métallique
constituée par les deux profilés longitudinaux 9 entretoisés
par les cerces 11 et entre lesquels s'étendent les deux

trongons de tﬁlé arqués et superposés 1 et 15. Cette onde
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autoporteuse présente une trés grande rigidité et elle offre
l'avantage de permettre de réaliser également une trgs bonne
isolation thermique. A cet effet, on injecte, dans le volume
interne délimité entre les deux trongons de téle superposés
1l et 15 et les profilés lengitudinaux 9, une mousse de ma-
titre plastique 16. Cette injection de mousse peut é&tre
effectuée, d'un c6té, & travers des trous 17 prévus dans
1'un des profilés 9 et plus particulidrement dans son &me
supérieure 9c, l'air se trouvant & l'intérieur étant évacué
par des trous similaires 17 prévus dans l'autre profilé 9.
La mousse ainsi injectée remplit completement 1'intervalle
entre les deux trongons de t6le 1 et 15.

L'onde métallique autoporteuse suivant l'invention
peut &tre utilisée pour réaliser une couverture de bétiment
telle qu'illustré sur la figure 8. Chaque onde métallique
autoporteuse 18 constituée des deux trongons de tdle super-
posés 1, 15, des deux profilés longitudinaux 9 et de 1l'iso-
lation 16, repose sur une ossature légére qui comprend des
poteaux 19 et des poutres porteuses horizontales 21. Des
coiffes de couronnement ou couvertines de liaison 23, réa-
lisées en t6le pliée, recouvrent chaque paire de profilés 9
adjacents. Les couvertines 22 sont avantageusement clipsées
sur les profilés 9.

La figure 9 illustre la mise en place d'un dbme 24
reposant sur deux profilés 9 distants 1'un de l'autre et
servant sait a 1l'éclairage, soit & une protection contre
l'incendie. Le dbéme 23 s'intégre parfaitement, du point de
vue esthétique, aux caractéristiques des ossatures métal-
liques autoporteuses suivant l'invention.

La figure 10 illustre une variante d'exécution d'un
profilé longitudinal 25 sur lequel sont fixés les trongons
de t8le inférieur 1 et supérieur 2. Ce profilé est destiné a
8tre utilisé aux endroits oil sont mis en place les dfémes 24.
Ce profilé 25 comporte une aile horizontale inférieure 25b,
une aile extréme inférieure 26d, une aile supérieure 25c et
une aile extréme supérieure 25e qui sont respectivement
semblables aux ailes 9b, 9d, 9c et 9e. Par contre, 1'éme

verticale du profilé 25 est réalisée en trois parties avec
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un décrochement intermédiaire & savoir une partie inférieure
verticale 25f, raccordée & 1'aile horizontale inférieure
25b, une partie formant décrochement intermédiaire 25g par-
tant du bord supérieur de‘la partie inférieure 25f et légt-
rement inclinée vers le bas en direction du cerce 11, et une
partie supérieure verticale 25h raccordée & 1'ailesupérieure
25c. Le décrochemént intermédiaire 25g sert d'appui 3 une
té6le en polyester inférieure 26 du déme 24, tandis que 1la
téle en polyester supérieure 27 du ddme est en appui sur
l'aile supérieure 25c. Une chape verticale 28 est fixée 2 la
partie supérieure 25h de 1'adme du profilé 25 et cette chape
sert &4 la fixation de l'entretoise intermédiaire 29.

Dans la variante d'exécution représentée sur les
figures 11 et 12 les deux trongons de tdle 1 et 2 sont fi-
xés, par leurs parties marginales, & des profilés longitu-
dinaux 32 dont chacun comporte une ame verticale 32a pro-
longée a8 ses extrémités, d'un méme cHté, par deux ailes
horizontales supérieure 32b et inférieure 32c, 1'aile infé-
rieure 32c étant un peu plus courte que 1l'aile supérieure
32b. L'eile horizontale supérieure 32b est & son tout pro-
longée par une aile extréme 32d inclinée vers le haut et
vers le plan de 1'adme verticale 32a d'un angle a proche de
90°. Cette aile extréme 32d est également repliée vers 1l'ex-

térieur pour former une épingle 32e & section droite en V et
.dont la pointe est inclinée légerement vers le bas. Dans
cette épingle 32e viennent se loger les bossages 31 prévus
le long du bord du trongon de tdle supérieur 2.

De la méme fagon 1l'aile horizontale inférieure 32c
est prolongée, & son extrémité, par une aile extré&me 32f qui
est inclinée vers le haut et vers 1'ame verticale 32a d'un
angle b inférieur 3 l'angle a de 1'aile extréme supérieure
32d. Cette aiie extréme 32f est & son tour terminée par une
partie repliée en épingle 32g, laquelle forme un V dont la
pointe s'étend sensiblement horizontalement. A l1'intérieur
de cette épingle 32g viennent se loger les bossages 31 pré-
vus le long du bord du trongon de tdle inférieur 1.

Les deux trongons de téle inférieur 1 et supérieur 2

sont fixés respectivement sur les ailes extrémes inclinées
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32f et 32d au moyen de vis non représentées en détail. Les
épingles inférieure 32g et supérieure 32e qui emprisonnent
les bossages 31, maintiennent les trongons de téle 1, 2 &
1'écart de tout flambement.

Des cerces 11 sont fixés, & leurs extrémités supé-
rieures , sous l'aile horizontsle supérieure 32b, par sou-
dage. Ces cerces 11 ont pour r8le de maintenir le profilé 32
au flambement longitudinal et & donner la forme arrondie 2
la structure. Ces cerces 11 peuvent &tre réalisés en fer Té
ou en profilés tubulaires. Les cerces 11 peuvent prendre
appui soit sous le trongon de t6le supérieur 2, comme il est
représenté sur la figure 11, soit sur le trongon de tédle
inférieur 1 ou bien encore il peut n'y avoir aucun contact
avec ces trongons de téle.

Sur 1'8me verticale 32a du profilé 32 sont fixés des
goussets 33 qui sont utilisés pour la reprise de cerces 34
qui sont disposés au droit des dbémes 24.

Sur la face interne de l'aile extréme supérieure 32d
est fixée une aile 35a d'une pidce auxiliaire 35 en forme de
dieédre d'angle obtus, l'autre aile 35b de la pidce en forme
de digdre 35 étant inclinée vers le haut en direction du
plan vertical contenaﬁt 1'8me 32a du profilé. Cefte pitce
formant support 35 sert & fixer le déme 24 qui est constitué
de deux éléments en polyester 26 et 27 légeérement distants
1'un de 1l'autre afin d'assurer l'isolation.

L'espace interne du profilé 32 ainsi que l'espace
entre les deux trongons de tole 1 et 2 est rempli d'une
mousse isolante 16.

La figure 12 illustre 1'assemblage de deux profilés
32 disposés dos & dos, c'est-id-dire dont les &mes verticales
32a sont accolées. L'assemblage des deux profilés 32 est
réalisé au moyen d'équerres 36 qui sont fixées, par une aile
horizontale, & 1'aile horizontale 32b de chaque profilé 32
et dont 1'aile verticale se trouve dans le plan vertical de
1'ame 32a. Les deux profilés sont assemblés de fagon & obte-
nir, au moment du jumelage des €léments, un contact des
parties inférieures des deux profilés avant les parties

supérieures, pour que les deux &mes 32a soient bien appli-



0097104

10

quées 1l'une contre l'autre lors du boulonnage des deux
équerres 36 entre elles. Ces équerres 36 permettent donc de
jumeler entre eux deux‘profilés 32 sur le chantier et elles
nécessitent uniquement une intervention par le dessus, ce
qui offre un maximum de sécurité au montage.

Une coiffe 37 est montée par clipsage sur les deux
épingles supérieures 32e et elle assure une étanchéité entre
les deux profilés 32 assemblés. De la laine de verre 38 ou
tout autre matigre isolante remplit 1'espace vide entre les
deux profilés 32 et la coiffe 37. Le reste de l'espace vide

est rempli, comme précédemment, de mousse isolante 16.
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REVENDICATIONS

1.-

Onde métallique autoporteuse pour couverture de
batiment, en tble raidie latéralement par deux profilés
longitudinaux (9) et présentant une section droite arquée,
comprenant deux trangons (1, 15) de tdle cambrée transversa-~
lement, parall2les l1'un & l'autre et situés l'un au-dessus
de l1'autre, les bords longitudiheux de ces deux trongons de
téle (1, 15) étant fixés aux deux profilés latéraux (9),
caractérisée en ce que l'espace entre les deux trongons de
téle (1, 15) est rempli d'une matigre plastique moussante
injectée (16) assurant une isolation thermique.

2.- 0Onde métallique autoporteuse suivant la reven-
dication 1, caractérisée en ce que chaque profilé longitudi-
nal (9) présente une aile inférieure sensiblement horizon-
tale (9b) prolongée par une aile extréme inférieure (9d)
replide en direction de 1'&me verticale (9a) du profilé, la
partie longitudinale marginale du trongon de t6le inférieur
(1) étant fixée sur cette aile extréme inférieure (9d).

3.~ Onde métallique autoporteuse suivant 1‘'une
quelconque des revendications 1 et 2 caractérisée en ce que
chaque profilé (9) comporte une aile supérieure (9c) termi-
née par une aile extréme (9e) inclinée de haut en bas en
direction du plan de symétrie longitudinal (z-z') de 1l'onde
métallique autoporteuse, la partie longitudinale marginale
du trongon de téle supérieur (15) étant fixée sur cette aile
extréme supérieure (9e).

4.- Onde métallique autoporteuse suivant la reven-
dication 3 caractérisée en ce que l'ame verticale (25f, 25g,
25h) comprend deux parties inférieure (25f) et supérieure
(25h) décalées transversalement l'une par rapport & l'autre
et reliées entre elles par un décrochement (25g) incliné de
haut en bas vers le plan de symétrie longitudinal de 1l'onde
métallique autoporteuse.

5.- Onde métalique autoporteuse suivant l'une quel-
conque des revendications précédentes caracﬁérisée en ce que
chaque profilé longitudinal (9) est peréé, dans son aile

supérieure (9c), d'un trou (17) servant & l'injection de 1la
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matiére plastique moussante ou & 1'évacuation de 1l'air.

' 6- Onde métallique autoporteuse suivant la revendi-
cation 1 ceractérisée en ce que chaque profilé longitudi-
nal(32) comporte une &me verticale (32a) prolongée 3 ses
extrémités ,d'un méme cdté,par deux ailes horizontales
supérieure (32b) et inférieure (32c) , chacune de ces ailes
étant & son tour prolongée vers le haut par une aile extréme
(32d,32f) 1inclinée de bas en haut en direction du plan de
l1'adme verticale (32a) et qui est terminéde par une partie
(32e,32g) repliée vers l'extérieur, sensiblement en forme
de V , pour former une épingle dans laquelle sont retenus
des bossages (31) prévus le long des bords des deux tron-
gons de t8le supérieur (2) et inférieur (1).

7. Onde métallique autoporteuse suivant 1la revendi-
cation 6 , caractérisée en ce que l'aile extré&me supérieure
(32d) est inclinée, par rapport & l'aile horizontale supé-
rieure (32b), d'un angle a supérieur & l'angle b dont l'aile
extréme inférieure (32f) est inclinée par rapport & l'aile
horizontale inférieure (32c).

8. Onde métallique autoporteuse suivant 1l'une quel-
conque des revendications 6 et 7, caractérisée en ce que
l'aile horizontale inférieure (32c) est plus courte que
l'aile horizontale supérieure (32b)

9. Onde métallique autoporteuse suivant l'une quel-
conque des revendications 6 & 8, caractérisée en ce que les
cerces (l11) sont fixés, & leurs extrémités supérieures, sous
l'aile horizontale supérieure (32b), par soudage.

10. Onde métallique autoporteuse suivant 1'une quel-
conque des revendications 6 & 9, caractérisée en ce que des
goussets (33) sont fixés sur l'ame verticale (32a) du pro-
filé (32), ces goussets étant utilisés pour la reprise de
cerces (34) qui sont disposés au droit de démes (24).

11. Onde métallique autoporteuse suivant 1'une quel-
conque des revendications 6 & 10, caractérisée en ce que sur
la face interne de 1'aile extréme supérieure (32d) est fixée
une aile (35&) d'une pidce auxiliaire (35) en forme de di2-
dre d'angle obtus, 1'autre aile (35b) de la pigce en forme

de di2ddre (35) étant inclinéde vers le haut en direction du
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plan vertical contenant 1'ame {(328) du prc?ilé et servwant &
fixer & un doéme (24). |

12. Onde métallique autoporteuse suivant l'une quel-
conque des revendications 6 & 11, caractérisée en ce que
deux profilés (32) disposés dos-a-dos, c'est-a-dire dont les
dmes verticales (32a) sont acceclées, sont assemblés au mayen
d'équerres (36) qui sont fixées, par une =zile horizontale, &
l'aile horizontale supérieure (32b) de chaque profilé (32)
et dont 1'aile verticale se trouve dans le plan vertical de
1'adme (32a) du profilé.

13. Onde métallique autoporteuse suivant la revendi-
cation 12 , caractérisée en ce qu'une coiffe (37) 2=t mon-
tée par clipsage sur les deux épingles supérieures (22=2) des
deux profilés (32) assemblés dus-a-dos et une metidre iso-
lante (38) telle que de la laine de verre, cemplit 1'espace
vide entre les deux profilés (32) et la coiffe (37).

l14.- Procédé de fabrication d'une onde metalligue
autoporteuse pour couverture de batiment, en téle raidie
latéralement par deux profilés longitudinaux (9) et présen-
tant une section droite arquée, caractérisé en ce que suc-
cessivement on dévide une premigre bande de tdle (1), on la
cambre transversalement pour lui donner ure section cdroite
arquée, on engage ses bords longitudinaux dans deux profilés
longitudinaux parall2les (9), on dévide la bande de téle sur
toute la longueur des profilés longitudinaux (9), on fixe
la t6le aux extrémités des deux profilés (9), on coupe
transversalement (14) le trongon de t8le (1) pour le séparer
du reste de la bobine de tdle, et on répedte les mémes opéra-
tions avec une seconde bande de tdle (15) tirde et mise en
place entre les profilés (9), au-dessus de la premigre bande
de téle (1), puis on injecte une mati2re plastique moussante
(16) dans l'espace compris entre les deux trongons de téle
paralléles,pour obtenir finalement une onde métallique
auto porteuse monobloc constituée de deux trongons (1,15)
de tdle superposés, distants 1'un de 1l'autre et maintenus
latéralement par les deux profilés longitudinaux (9), avec
une isolation thermique interne.

15- Procédé suivant la revendication 14 caractérisé
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en ce qu'on soumet chaque trongon de téle (1,15) & une pré-
contrainte longitudinsle avant de le fixer asux profilés

longitudinaux.
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