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Procédé de fabrication de costiéres de coupoles d’éclairage pour I'obtention de costiéres équipées
d’un rebord profilé.

@ La costiere de la coupole d’éclairage obtenue
par le procédé est formée d’'une premiére peau
9 en matiére plastique destinée a constituer la
paroi intérieure du corps principal de la cos-
tiere, d'un matériau de remplissage 10 au des-
sus de cette peau, d'une autre peau 8 en
matiére plastique qui constitue la paroi exté-
rieure du corps principal de la costiére, la partie
supérieure de cette peau faisant retour en direc-
tion du centre pour former la bordure horizon-
tale supérieure 11 du corps principal. En outre
sur cette bordure est rapporté en fixé un cadre 6
préfabriqué indépendamment, constituant le
rebord profilé.

Application aux coupoles déclairage et exu-
toires de fumée.
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L’invention se rapporte aux costiéres destinées
au montage en toiture de coupoles d’'éclairage ou
d’exutoires de fumées et concerne plus précisément
une costiére en matiére plastique moulée et son pro-
cédé de fabrication.

On sait gqu’une telle coupole d’éclairage est arti-
culée sur une costiére formant un cadre générale-
ment carré, rectangulaire ou rond, rapportée sur le toit
d’un local et qui délimite une ouverture. Beaucoup de
costiéres sont réalisées en métal, mais la tendance
actuelle est plutot de les fabriquer en matiére plasti-
que moulée, pour des raisons entre autres, de poids,
de résistance a la corrosion, mais aussi pour de rai-
sons économiques. Mais une costiére en matiére
plastique doit cependant étre impérativement trés ré-
sistante et sa bordure supérieure doit étre apte a re-
cevoir et a supporter une coupole avec son systéme
d’ouverture. Les flancs constituant le corps de la cos-
tiére qui sont verticaux ou inclinés sont avantageuse-
ment formés de deux peaux en matiére plastique
moulées a l'intérieur desquelles se trouve un maté-
riau de remplissage du genre d’'une mousse ou autres
matériaux. Les deux peaux se rejoignent au niveau de
la bordure supérieure. Cette bordure supérieure peut
se prolonger par un rebord profilé, plus large, orienté
vers 'extérieur de I'ouverture, rebord qui permettra la
fixation plus aisée des charniéres des mécanismes
d’ouvertures. Les contraintes exercées sur ce rebord
profilé peuvent étre importantes - en cas de vent no-
tamment - aussi semblait-il nécessaire de réaliser une
costiére monobloc incluant ce rebord profilé. Pour
que ce rebord soit continu avec les deux peaux, il faut,
pour réaliser I'ensemble un moule en deux parties ce
qui complique trés sensiblement le procédé de réali-
sation, car un moule supérieur doit étre prévu pour for-
mer le rebord profilé.

Pour s’affranchir de cet inconvénient tout en ob-
tenant un produit analogue ayant un rebord profilé de
grande résistance, la Demanderesse a imaginé et mis
au pointun procédé de réalisation qui consiste essen-
tiellement a rapporter sur la bordure supérieure d’'une
costiére moulée, un cadre préfabriqué en matiére
plastique, et cela dans des conditions particuliéres de
fixation.

L’invention a donc pour objet principal un procédé
de fabrication d’une costiére de coupole d’éclairage
constituée d’'un corps principal en matiére plastique
entourant une ouverture et a la partie supérieure d’'un
rebord profilé, procédé qui consiste a appliquer surun
unique moule profilé et sur toute sa hauteur une peau
en matiére plastique destinée & constituer la paroi in-
térieure du corps principal de la costiére, a garnir cette
peau d’'un matériau de remplissage, a revétir ledit ma-
tériau d’'une autre peau en matiére plastique destinée
a constituer la paroi extérieure du corps principal de
la costiére, la partie supérieure de cette peau faisant
retour en direction du moule pour former la bordure
horizontale supérieure du corps principal, et a rappor-
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ter et fixer sur ladite bordure un cadre préfabriqué in-
dépendamment constituant le rebord profilé.

Avantageusement, le cadre est collé surla bordu-
re horizontale du corps principal lors de la stratifica-
tion de la peau extérieure constituant la paroi exté-
rieure de la costiére.

Un autre objet de I'invention consiste en une cos-
tiere comportant un corps principal en matiére plasti-
que et un rebord profilé orienté vers I'extérieur, dont
le rebord profilé est constitué d’'un cadre indépendant
du corps principal de la costiére rapporté sur une bor-
dure horizontale supérieure dudit corps principal.

D’autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion, apparaitront a la lecture de la description qui va
suivre d’'une forme de réalisation faisant référence
aux dessins annexés qui représentent :

figure 1 une vue générale écorchée, en perspec-

tive de la costiére,

figure 2 une vue en coupe de la costiére,

figure 3 une vue en coupe du moulage et de la

réalisation de la costiére.

On voit ala figure 1 une costiére moulée désignée
dans son ensemblee par la référence 1, dont on peut
distinguer le corps principal 2, de forme carrée, entou-
rant une ouverture centrale 5. A sa base est prévu un
talon 3 grace auquel la costiére est maintenue sur un
toit. La bordure supérieure se prolonge par un rebord
profilé 6 de plus faible épaisseur orienté vers I'exté-
rieur de I'ouverture 5.

La figure 2 montre plus en détail la structure de
la costiére obtenue.

Le corps principal 2 est constitué d’'une peau ex-
térieure 8 et d’'une peau intérieure 9 et entre les deux
d’'un matériau de remplissage 10 du genre d’une
mousse ou autre matériau de remplissage. A la partie
inférieure les deux peaux se rejoignent pour former le
talon 3. A la partie supérieure, la peau extérieure 8 fait
retour horizontalement vers la peau intérieure 9, cette
portion périphérique constitue la bordure horizontale
supérieure 11 du corps principal. Sur cette bordure 11
est rapporté un cadre 6 préfabriqué indépendamment
qui constitue le bord profilé évoqué précédemment.
Ledit cadre est maintenu fixé & la bordure par de la
colle 12 ou un produit équivalent selon un procédé dé-
crit ci-aprés. Le procédé de fabrication de la costiére
1 permet de n’utiliser qu’un moule 13 comme on le voit
a la figure 3 dans le cas des procédés au contact et
en projection simultanée. Sur ce moule est appliquée
la peau intérieure 9 de la costiére qui s’étend depuis
I'extrémité du méplat 3 jusqu’a I'extrémité supérieure
de la partie 2. On rapporte ensuite sur cette peau in-
térieure le matériau de remplissage 10, par exemple
formé de plaques de mousse de polyuréthane. Ensui-
te en partant du bas on applique la peau extérieure 8
qui se superpose a la premiére peau sur toute la lon-
gueur du méplat 3, puis elle couvre la mousse jus-
qu’en haut de la partie verticale, ainsi que sur la tran-
che supérieure horizontale de la mousse ou cette
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peau 8 forme la bordure horizontale supérieure 11 du
corps principal. Les deux peaux se superposent enfin
dans une petite portion de hauteur verticale 14 contre
I'extrémité supérieure du moule 13. La bordure supé-
rieure 11 est enduite de colle puis on y applique le ca-
dre 6 formant le rebord quand la peau 8 est encore
fraiche de telle sorte qu’il y a pénétration de la matiére
du rebord dans la bordure du corps. Le cadre se colle
donc lors de la stratification de la peau extérieure for-
mant la partie extérieure du "sandwich" composite,
et ,ne peut donc s’arracher du corps principal de la
costiére. Le cadre 6 se trouve donc en appui par sa
tranche intérieure contre cette petite partie verticale
14 qui forme une structure supérieure de plus faible
épaisseur du corps principal de la costiére.

On notera que le corps de la costiére 1 ainsi que
la bordure supérieure 6 peuvent étre réalisés avec
d’autres procédés de transformation comme l'injec-
tion entre moule et contre moule. Les piéces ainsi réa-
lisées seront collées par la suite.

La fabrication d’une costiére, par ce procédé, est
donc plus simple et d’'un prix de revient moins élevé.

Revendications

1.- Procédé de fabrication d’une costiére de cou-
pole d’éclairage constituée d'un corps principal en
matiére plastique entourant une ouverture et, ala par-
tie supérieure, d’'un rebord profilé, caractérisé en ce
qu’il consiste a appliquer sur un unique moule profilé
(13) et sur toute sa hauteur une peau (9) en matiére
plastique destinée & constituer la paroi intérieure du
corps principal (2) de la costiére (1), & garnir cette
peau d'un matériau de remplissage (10), a revétir ledit
matériau d’'une peau (8) en matiére plastique destinée
a constituer la paroi extérieure du corps principal de
la costiére, la partie supérieure de cette peau faisant
retour en direction du moule pour former la bordure
horizontale supérieure (11) du corps principal, et a
rapporter et fixer sur ladite bordure un cadre (6), pré-
fabriqué indépendamment, constituant le rebord pro-
filé.

2.- Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’on fixe le cadre (6) sur la bordure horizontale
(11) du corps principal par collage.

3.- Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le collage du cadre (6) est effectué lors de
la stratification de la peau extérieure (8) constituant la
paroi extérieure de la costiére.

4.- Costiére de coupole d’éclairage obtenue se-
lon le procédé de fabrication des revendications 1 a
3, comportant un corps principal en matiére plastique
et un bord profilé orienté vers I'extérieur, caractérisé
en ce que le rebord profilé est constitué d’un cadre (6)
indépendant du corps principal de la costiére rapporté
sur une bordure horizontale supérieure (11) dudit
corps principal.
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5.- Costiére selon la revendication 4 caractérisée
en ce que le cadre est en appui par sa tranche inté-
rieure contre une petite partie verticale (14) formant
une structure supérieure de plus faible épaisseur du
corps principal de la costiére.



EP 0 509 869 A1




Q Office curopéen @ APPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

EP 0 509 869 A1

des brevets

Numero de la demande

EP 92 40 0888

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Catégorie Citation du document avec indication, en cas de besoin, Revendicatio CLASSEMENT DE LA
des parties pertinentes concernée DEMANDE (Int. CLS)
Y GB-A-930 514 (BAKELITE LTD) 1-5 EQ4D13/03
_— B29D12/00
Y DE-A-3 424 015 (HEINZ ESSMANN GMBH) 1-5 B29D31/00
Y DE-A-3 537 402 (THE BUBB CO,) 3
* page 11, ligne 9 - page 11, ligne 26; figures
6,7 *
A DE-A-2 125 265 (FA, WINFRIED STAUDENMAYER) 1,4
A DE-A-2 336 747 (THUM) 1,4
A DE-U-8 911 653 (ETERNIT AG) 1,4
A GB-A-877 615 (ALCOCK) 1,4
A DE-A-1 929 786 (WASSERTECHNIK GMBH.) 1,4
A GB-A-2 033 290 (WYCOMBE MARSH PAPER MILLS LTD.) 1,4

DOMAINES TECHNIQUES

RECHERCHES (Int. CL.5)
E04D
B29D
B29C
Le présent rapport a été établi pour toutes les revendications
Lieu de la recherche Date & schivement de 1a recherche Examinstewr
LA HAYE 01 JUILLET 1992 ROBERTS P.J.

EPO FORM 1503 03.82 (P0O402)

TO» =i

CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES

: particuliérement pertinent 4 lui seul

: particuliérement pertinent en combinaison avec un
autre document de la méme catégorie

: arriére-plan technologique

: divulgation non-écrite

: document intercalaire

: théorie ou principe i la base de |'invention

: docuraent de brevet antérieur, mais publié i Ja
date de dépOt ou aprés cette date

: cité dans la demande

: cité pour d’autres raisons

e U M|

: membre de la méme famille, document correspondant




	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

