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(54) Profilé en U pliable

(57)  L'invention concerne un profilé (1) en U com-
portant un fond (1a) et deux ailes latérales (1b,1c), qui
est notamment remarquable en ce qu'il est pourvu dans
son fond (1a) d'une ligne longitudinale de pliage (2'), en
particulier situé sensiblement au voisinage de la ligne
médiane dudit fond, de maniére que ce dernier puisse
se plier vers l'intérieur en méme temps que les ailes (1b,
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1c) s'évasent, de telle sorte que le profilé peut prendre
a volonté une forme sensiblement de W, facilitant ainsi
son empilement notamment pour son stockage et/ou
son transport.

L'invention concerne aussi un procédé de fabrica-
tion d'un tel profilé et une installation pour la mise en
oeuvre du procédé.
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Description

[0001] L'invention concerne un profilé en U pliable et
plus particulierement un profilé en carton, son procedé
de fabrication et une installation pour la mise en oeuvre
du procédé.

[0002] Il est connu d'utiliser les profilés en U notam-
ment pour I'emballage.

[0003] Le brevet Européen 0411045 décrit par exem-
ple un conteneur d'emballage pour emballer des articles
longs et qui comporte deux profilés en U emboités I'un
dans l'autre.

[0004] Pour fabriquer de tels profilés, il est en parti-
culier connu de contrecoller des bandes de papier ou
carton et éventuellement de les recouvrir d'une enve-
loppe constituée d'une matiére résistante du type carton
par exemple.

[0005] De méme, il est également connu de contre-
coller a la flamme des bandes de complexes carton-po-
lyoléfines pour obtenir divers profilés et notamment en
u.

[0006] Parmiles méthodes de fabrication de tels pro-
filés en U a partir de bandes de matiéres résistantes, la
seule méthode connue consiste a contrecoller les ban-
des les unes aux autres a plat, puis par une succession
de postes de profilage et de formage, a effectuer deux
plis principaux sur le produit en bande plane, a exécuter
I'opération de pliage progressivement de fagon a obtenir
en final un profilé dont la coupe transversale est en for-
me de U.

[0007] Lors de la mise en oeuvre de cette technique,
les couches contrecollées sont rapidement liées les
unes aux autres par des liaisons puissantes provenant,
soit de I'action de la colle utilisée dans le cas de bandes
de carton, soit de l'action collante du polyéthyléne ré-
chauffé a la flamme dans le cas de bandes de comple-
xes carton-polyéthyléne.

[0008] Le profilé en U ainsi obtenu par cette technique
estrigide et I'angle formé entre le fond du U et chacune
de ses deux ailes latérales est généralement voisin de
90° et n'est pas modifiable dés la prise de I'agent collant.
Aprés fabrication, une modification importante de cet
angle et un écartement des ailes dans une direction per-
pendiculaire a I'axe longitudinal du profilé, entraine une
détérioration dudit profilé en forme de U, par délamina-
tion des bandes le constituant, et en conséquence, I'im-
possibilité de I'utiliser.

[0009] Les profilés en U obtenus par cette technique
sont difficilement empilables contrairement, par exem-
ple, aux profilés en L. La seule technique connue pour
les empiler de maniére a minimiser I'encombrement
consiste a disposer les profilés en U téte-béche deux a
deux, c'est-a-dire que chaque profilé chevauche l'une
des ailes d'un autre profilé.

[0010] Oncomprend aisément que les profilés rigides
fabriqués selon ces procédés connus sont particuliére-
ment onéreux a transporter et/ou a entreposer généra-
lement aprés mise sur palettes, étant donné le volume
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considérable des empilements obtenus par rapport a la
matiére proprement dite.

[0011] Le colt de transport unitaire est d'autant plus
important que les profilés présentent de grandes dimen-
sions.

[0012] La présente invention a notamment pour but
de pallier cet inconvénient et d'optimiser I'empilement
des profilés, en supprimant ou réduisant au mieux les
volumes morts quelles que soient les dimensions des
profilés

[0013] Pour optimiser ainsi les empilements, l'inven-
tion propose un profilé en U comportant un fond et deux
ailes latérales, qui est notamment remarquable en ce
qu'il est pourvu dans son fond d'une ligne longitudinale
de pliage, en particulier situé sensiblement au voisinage
de la ligne médiane dudit fond, de maniére que ce der-
nier puisse se plier vers l'intérieur en méme temps que
les ailes s'évasent, de telle sorte que le profilé peut pren-
dre a volonté une forme sensiblement de W, facilitant
ainsi son empilement notamment pour son stockage et/
ou son transport.

[0014] L'invention propose aussi un procédé de fabri-
cation d'un tel profilé en U, qui est remarquable en ce
qu'il consiste a prévoir au cours de la fabrication du pro-
filé, une étape de formation d'une ligne longitudinale de
pliage dans le fond dudit profilé.

[0015] Avantageusement, la ligne de pliage est réali-
sée sur un produit semi-fini plan, avant de réaliser les
ailes du profilé par pliage.

[0016] Pour la fabrication d'un profilé a partir de ban-
des de matieres contrecollées, notamment en carton ou
en complexe carton-polyoléfines, l'invention propose de
réaliser la ligne de pliage par une opération de rainura-
ge.

[0017] Cette opération de rainurage peut étre effec-
tuée, par exemple, par enfoncement sans enlévement
de matiére, ou par fraisage avec enlévement de matié-
re, ou encore par incision sur la face interne du fond.
[0018] Selonun mode de réalisation, la ligne de pliage
est renforcée sur au moins l'une des faces du fond du
profilé par une bande de renfort rapportée.

[0019] Dans ce dernier cas et avec un rainurage par
incision, l'invention propose de disposer la bande de
renfort au-dessus de l'incision en ménageant a cet en-
droit un repli pour permettre le pliage du profilé.

[0020] Selon encore un mode de réalisation, on en-
veloppe avec la bande de renfort une grande partie du
profilé a I'exception d'au moins une partie de l'une des
faces du fond dudit profilé a I'endroit de laligne de pliage
de ce dernier.

[0021] L'invention propose encore un autre procédé
qui est remarquable en ce qu'il consiste a raccorder
deux profilés en L raboutés I'un a l'autre par I'une de
leurs ailes au moyen d'une bande de jonction fixée sur
lesdites ailes.

[0022] Enfin, l'invention propose également une ins-
tallation pour la mise en oeuvre du procédé qui est re-
marquable en ce qu'elle comporte, outre les postes con-
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nus de confection d'un profilé en U, un poste de rainu-
rage aménageé pour réaliser une rainure longitudinale
sur la partie du profilé devant constituer le fond dudit
profilé en U.

[0023] L'invention sera bien comprise a la suite de la
description qui va suivre et qui se référe aux dessins
annexés dans lesquels:

- lafigure 1 représente schématiquement en coupe
un empilement de profilés en U classiques,

- lafigure 2 représente schématiquement en coupe
un empilement de profilés selon l'invention,

- les figures 3, 4 et 5 représentent un profilé selon
l'invention pourvu d'une ligne de pliage obtenue se-
lon trois modes de réalisation,

- les figures 6, 7 et 8 représentent des postes pour
des installations de fabrication de profilés selon I'in-
vention, notamment pour réaliser des profilés selon
les figures respectivement 3, 4 et 5.

- les figures 9 a 19 représentent en vue d'extrémité
divers types de profilés selon l'invention, en position
d'utilisation (lettre a) et en position d'empilement
(lettre b), c'est-a-dire en forme de W,

- la figure 20 montre une des étapes de fabrication
du profilé de la figure 16.

[0024] La figure 1 montre schématiquement un empi-
lement de plusieurs profilés en U classiques.

[0025] Les profilés sont associés ici par paire avec
une disposition téte-béche par chevauchement.

[0026] On peutainsi aisément constater I'énorme per-
te de place au stockage et/ou pendant le transport de
tels profilés classiques.

[0027] Au contraire, la figure 2 montre un empilement
de profilés selon l'invention et on peut voir comment de
tels profilés permettent un empilement optimisé en as-
surant un gain trés important de place.

[0028] Les figures suivantes vont permettre de décri-
re les particularités et la maniére de fabriquer des pro-
filés selon l'invention.

[0029] Les figures 3, 4 et 5 montrent trois modes de
réalisation selon l'invention.

[0030] Les profilés 1 représentés sur lesdites figures
3, 4 et 5 sont en forme de U et sont constitués d'un fond
1a et de deux ailes latérales 1b et 1c.

[0031] Comme le montrent bien les figures 3 a 5, le
fond 1a présente au voisinage de sa ligne médiane et
sur toute sa longueur une ligne de pliage 2, 2', 2" des-
tinée a se comporter comme une charniere. Toutefois,
il est clair que ladite ligne de pliage pourrait étre décalée
par rapport a ladite ligne médiane.

[0032] Chaque ligne de pliage représentée 2, 2', 2" se
présente sur les figures 3, 4 et 5 sous la forme d'une
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rainure (mot a considérer dans son sens le plus large),
la rainure 2 de la figure 3 étant réalisée par enfoncement
de la matiére avec son cété concave sur la face interne
du fond 1a du profilé, la rainure 2' étant réalisée par en-
levement de matiére sur la face externe du fond 1a du
profilé et la rainure 2" étant réalisée par incision effec-
tuée sur la face interne du fond 1a du profilé.

[0033] Les profilés sont fabriqués en partie de manie-
re connue, par exemple a partir de bandes ou feuilles
résistantes, notamment en carton ou sous forme d'un
complexe carton-polyoléfines, qui sont contrecollées
entre elles.

[0034] Généralement, on réalise la ligne de pliage se-
lon l'invention en cours de fabrication lorsque le produit
se trouve encore sous forme plane, c'est-a-dire avant la
réalisation des ailes par pliage.

[0035] Pour réaliser les lignes de pliage selon les fi-
gures 3 a 5, on pourra utiliser des postes de confection
du type de ceux représentés sur les figures 6, 7 et 8,
lesquelles figures montrent I'usinage d'un produit semi-
fini 3 en bande pris entre deux moyens rotatifs respec-
tivement 4, 5; 6, 7; 8, 9.

[0036] Les moyens 4, 5 de la figure 6 se présentent
sous forme de rouleaux ou cylindres qui comportent res-
pectivement une saillie circonférentielle 4' pour I'un et
une gorge correspondante 5' pour I'autre de maniére a
permettre un enfoncement de la matiere afin d'obtenir
un profilé selon la figue 3.

[0037] Siles moyens 7 et 9 des figures 7 et 8 sont des
rouleaux ou cylindres lisses, le moyen 6 est un systéme
de fraisage, c'est-a-dire avec enlevement de matiére, et
le moyen 8 un rouleau muni d'un couteau circulaire 8'
destiné a faire une incision dans I'épaisseur de la ma-
tiére, les postes représentés sur les figures 7 et 8 étant
destinés a réaliser des profilés selon les figures respec-
tivement 4 et 5.

[0038] Les postes de fagonnage représentés sur les
figures 6, 7 et 8 sont aménagés entre deux postes clas-
siques de fabrication de profilés en U, tels que les pos-
tes de collage et de pressage des bandes, les postes
pour mettre en forme (pliage des ailes), les éventuels
postes pour envelopper, les postes de trongonnage, etc.
[0039] Ainsi, I'invention concerne non seulement les
profilés en U pourvus d'une ligne de pliage 2, 2', 2" mé-
nagée sur le fond 1a du profilé, mais donc aussi le pro-
cédé de fabrication et les moyens pour sa mise en
oeuvre.

[0040] On comprend aisément que les profilés ainsi
obtenus peuvent prendre une position de stockage et/
ou de transport en W, comme représenté notamment
sur la figure 2, simplement en écartant les ailes 1b, 1c
I'une de l'autre, tout en pouvant bien sir reprendre une
position d'utilisation en U en vue, par exemple, de fabri-
quer un conteneur d'emballage réalisé a partir de deux
profilés en U imbriqués I'un dans l'au< tre.

[0041] L'invention propose de trés nombreux modes
de réalisation comme le montrent notamment les figures
9 a 20, les dessins notés (a) représentant, comme déja
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dit, les profilés en position d'utilisation et les dessins no-
tés (b) les profilés en position de stockage et/ou de
transport.

[0042] La figure 9 montre un profilé du type de celui
de la figure 3 avec une rainure par enfoncement (laquel-
le pourrait en outre étre réalisée avec une concavité sur
la face externe du fond 1a).

[0043] La figure 10 montre un profilé du type de celui
de la figure 4 avec une rainure réalisée par enlévement
de matiére.

[0044] Lafigure 11 montre un mode de réalisation voi-
sin de celui de la figure 10 mais dans lequel la rainure
a été réalisée sur la face interne du fond du profilé.
[0045] Lesfigures 12 et 13 correspondent respective-
ment aux figures 10 et 11 mais dans ces modes de réa-
lisation, la ligne de pliage a été renforcée par une bande
de renfort 10, 10" appliquée sur la face du fond du profilé
qui est opposée a la face pour> vue de la rainure for-
mant la ligne de pliage.

[0046] Comme le montrent bien les figures 12 et 13,
la bande du renfort 10 est appliquée sur une partie seu-
lement de la largeur du fond, mais elle pourrait étre ap-
pliquée sur la totalité de la largeur dudit fond.

[0047] La figure 14 qui correspond a la figure 13, pré-
sente toutefois une enveloppe 11 qui vient renforcer la
ligne de pliage, tout en enveloppant une grande partie
du profilé a I'exception de la face du fond pourvue de la
rainure, un tel enveloppement pouvant en outre avoir
un effet de rigidification et/ou un but esthétique.

[0048] La figure 15 montre un profilé du type de celui
de la figure 5 avec une ligne de pliage ou rainure réali-
sée par incision.

[0049] Lesfigures 16 et 17 montrentdes profilés pour-
vus de rainures effectuées aussi par incision mais avec
des bandes de renfort respectivement 12, 12" appli-
quées sur la face du fond pourvue de l'incision (figure
16) ou respectivement la face opposée a celle pourvue
de ladite incision (figure 17) d'une maniére correspon-
dant dans ce dernier cas a la figure 13.

[0050] Dansle mode de réalisation de la figure 16 tou-
tefois, l'invention propose une particularité intéressante.
[0051] Pour permettre un pliage aisé (voir la vue b de
la figure 16), la bande de renfort 12 présente au niveau
de la rainure par incision un repli.

[0052] Pour obtenir le repli susmentionné (c'est-a-di-
re un double pli en zigzag), on peut utiliser bien sir tout
moyen convenable pour plier et fixer ladite bande aprés
avoir effectué l'incision comme le montre plus en détail
la figure 20.

[0053] La figure 18 montre un profilé muni d'une rai-
nure comme celles des figures 15 a 17 et correspond a
la figure 14 quant a I'enveloppe référencée ici 13.
[0054] La figure 19 quant a elle, propose un mode de
réalisation tout a fait particulier, dans lequel le profilé en
U est obtenu a partir de deux profilés 1', 1" en L réunis
par la tranche de l'une de leurs ailes au moyen d'une
bande de jonction 14 rapportée par exemple par collage
surl'une des faces desdites ailes, comme le montre bien
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la figure 19.

[0055] Par ailleurs et pour compléter ce dernier mode
de réalisation, on peut en outre prévoir dans ce cas un
joint de colle et/ou de latex et/ou de silicone, ou autre,
ménagé entre les tranches desdites ailes et représenté
ici en pointillé en vue d'améliorer I'effet charniére de ce
mode de réalisation.

[0056] L'invention concerne bien sir d'autres modes
de réalisation possibles que ceux représentés, tels que,
par exemple, le mode de réalisation de la figure 9 avec
une bande de renfort, le mode de réalisation de la figure
19 avec une bande de jonction plus enveloppante, etc.

Revendications

1. Profilé (1) en U comportant un fond (1a) et deux
ailes latérales (1b,1c), caractérisé en ce qu'il est
pourvu dans son fond (1a) d'une ligne longitudinale
de pliage (2,2',2") de maniére que ledit fond (1a)
puisse se plier vers l'intérieur en méme temps que
les ailes (1b,1c) s'évasent, de telle sorte que le pro-
filé peut prendre a volonté une forme sensiblement
de W, facilitant ainsi son empilement notamment
pour son stockage et/ou son transport.

2. Profilé (1) selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la ligne longitudinale de pliage (2,2',2") est
située sensiblement au voisinage de la ligne média-
ne du fond (1a) du profilé.

3. Procédé de fabrication d'un profilé (1) en U selon
'une des revendications 1 et 2, caractérisé en ce
qu'il consiste a prévoir au cours de la fabrication du
profilé, une étape de formation d'une ligne longitu-
dinale (2,2',2") de pliage dans le fond (1a) dudit pro-
filé.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la ligne de pliage (2,2',2") est réalisée sur un
produit semi-fini plan, avant de réaliser les ailes (1b,
1c) du profilé (1) par pliage.

5. Procédé selon I'une des revendications 3 et 4 pour
la fabrication de profilés en U a partir de bandes de
matiéres contrecollées, notamment en carton ou en
complexe carton-polyoléfines, caractérisé en ce
qu'il consiste a réaliser la ligne de pliage (2,2',2")
par une opération de rainurage.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que l'opération de rainurage est effectuée par en-
foncement (2) sans enlevement de matiére.

7. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que I'opération de rainurage est effectuée par frai-
sage (2') avec enlévement de matiére.
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Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que l'opération de rainurage est effectuée par inci-
sion (2") sur la face interne du fond (1a).

Procédé selon I'une des revendications 3 a 8, ca-
ractérisé en ce que la ligne de pliage (2,2',2") est
renforcée sur au moins l'une des faces du fond du
profilé par une bande de renfort rapportée (10,10',
12,12).

Procédé selon I'ensemble des revendications 8 et
9, caractérisé en ce qu'il consiste a disposer la ban-
de de renfort (12) au-dessus de l'incision en ména-
geant a cet endroit un repli pour permettre le pliage
du profilé.

Procédé selon I'une des revendications 9 et 10, ca-
ractérisé en ce qu'il consiste a envelopper avec la
bande de renfort (11,13) une grande partie du pro-
filé a I'exception d'au moins une partie de l'une des
faces du fond (1a) dudit profilé a I'endroit de la ligne
de pliage de ce dernier.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
qu'il consiste a raccorder deux profilés (1,1") en L
raboutés l'un a l'autre par l'une de leurs ailes au
moyen d'une bande de jonction (14) fixée sur lesdi-
tes ailes.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon I'une des revendications 3 a 11, caractérisé en
ce qu'elle comporte, outre les postes connus de
confection d'un profilé (1) en U, un poste de rainu-
rage (4,5; 6,7; 8,9) aménagé pour réaliser une rai-
nure longitudinale (2,2',2") sur la partie du profilé
devant constituer le fond (1a) dudit profilé en U.
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