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(54)  Coffre-tunnel pour volet roulant et son procédé de fabrication

(57) L’invention concerne un coffre-tunnel (1) pour
volet roulant, destiné a étre monté au-dessus d’'une me-
nuiserie de type porte ou fenétre. Ce coffre-tunnel, de
sectiontransversale en Urenversé, est composé de deux
volets verticaux paralléles en regard, I'un avant (2) des-
tiné a étre disposé coté extérieur, et I'autre arriere (3)
destiné a étre disposé coté intérieur, lesquels volets
avant (2) et arriere (3) sont reliés par un volet de dessus
(4). I comprend deux parties juxtaposées, I'une avant
(5) réalisée en un premier matériau (de préférence du

béton), constituée par ledit volet avant (2) et au moins
un trongon attenant dudit volet de dessus (4), et l'autre
arriere (6) réalisée en un second matériau (avantageu-
sement un meélange fibres de bois/ciment), constituée
par ledit volet arriere (3) et I'éventuel trongon complé-
mentaire dudit volet de dessus (4). Ces parties avant (5)
etarriere (6) juxtaposées sont surmoulées sur une méme
armature interne (8) ayant une fonction de rigidification
et de solidarisation desdits premier et second matériaux
entre eux.
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Description

[0001] La présente invention concerne les coffres de
type «tunnels » pour la réception de volets roulants,
c’est-a-dire les coffres d’un seul tenant, ayant une section
transversale en U renversé, qui sont montés (bien sou-
vent par le magon) dans la partie supérieure d’'une ouver-
ture destinée a recevoir une menuiserie telle qu’une porte
ou une fenétre.

[0002] Demaniére classique, ces coffres-tunnels com-
portent une face avant et une face arriére verticales, re-
liées par une face de dessus. Leurs extrémités latérales
sont généralement équipés de joues d’obturation rappor-
tées.

La face avant du coffre est destinée a étre placée du coté
extérieur du batiment équipé, et laface arriére est placée
cOté intérieur.

[0003] Ces coffres-tunnels sont souvent réalisés par
moulage/pressage de fibres de bois enrobées de ciment.
Il est également connu de les obtenir par moulage de
polystyréne.

[0004] Maisen utilisation, on constate trés souventdes
problémes de fissures dans les enduits de fagcade des
batiments équipés, au niveau des zones de jonction entre
le coffre et les matériaux de construction du batiment
(blocs en béton de type agglos, blocs en terre cuite,
linteaux ...) du fait que les matériaux ne travaillent pas
de la méme maniére dans le temps, en fonction de la
température et de I'humidité notamment.

[0005] Dans le domaine des structures de réception
de volets roulants, on a déja proposé de réaliser des
coffres en deux parties, I'une externe en béton, formant
une demi cavité, fagonnée ou montée par le magon lors
de la réalisation du gros-oeuvre, et l'autre interne, soli-
daire de la partie supérieure de la menuiserie, et donc
rapportée lors de la pose de cette menuiserie.
Cependant, ces structures en deux parties indépendan-
tes relévent d’'un principe de cloisonnement différent de
celui des coffres-tunnels. Malgré le fait qu’elles permet-
tentde remédier auxinconvénients de fissurage précités,
ces structures imposent d’autres contraintes (interven-
tion de différents corps de métiers pour la fabrication du
coffre, pose en plusieurs étapes espacées dans le temps,
co(t de revientimportant ...), que I'on cherche justement
a éviter par 'emploi de coffres-tunnels.

[0006] On connait encore, en particulier par les docu-
ments DE-A-10 2004 020 170, DE-A-39 09 245 et DE-
A-28 41 055 des coffres de type tunnels comprenant des
parties avant et arriére de nature différente.
Cependant, pour ce qui concerne DE-A-102004 020170
et DE-A-39 09 245, la structure des coffres décrits est
telle que I'assemblage entre les parties avant et arriére
est avantageusement réalisé sur le chantier de pose, et
non pas en usine. En outre, cet assemblage n’est pas
optimisé, en particulier au niveau de la zone de liaison
des deux matériaux constitutifs avant et arriere.

D’autre part, dans le coffre-tunnel du document DE-A-
28 41 055, les deux parties avant et arriére sont assem-
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blées par emmanchement et tenues au moyen d’'un liant
de type béton. Or, une telle structure s’avere complexe
a mettre en oeuvre.

On notera ici que le béton utilisé pour réaliser 'assem-
blage des deux matériaux est renforcé par une armature
métallique qui n’intervient pas directement dans la fonc-
tion d’assemblage des parties avant et arriere. Cette ar-
mature métallique remplit uniquement une fonction de
rigidification du liant d’assemblage ; elle s'étend exté-
rieurement, au-dessus du coffre, pour coopérer ultérieu-
rement avec un lit de béton rapporté.

[0007] Ainsi, un premier but de la présente invention
est de proposer une structure de coffre-tunnel qui permet
d’éviter, ou tout au moins de limiter la formation de fis-
sures dans les enduits extérieurs des batiments.
[0008] Un autre but de I'invention est de proposer une
structure de coffre-tunnel préparée intégralement ou
quasi intégralement en usine, simple a mettre en oeuvre
et disposant d’'une bonne tenue.

[0009] Encore un autre but de I'invention est d’obtenir
un coffre-tunnel résistant, pas trop lourd pour pouvoir
étre porté par un ou deux opérateurs, et qui contribue a
l'isolation générale du batiment équipé (ou tout au moins
qui n’altere pas, ou pas trop, ses caractéristiques d’iso-
lation).

[0010] Pour cela, conformément a la présente inven-
tion, le coffre-tunnel comprend deux parties juxtaposées,
'une avant réalisée en un premier matériau, constituée
par le volet avant et au moins un trongon attenant du
volet de dessus, et I'autre arriere réalisée en un second
matériau, constituée parle volet arriére et I'éventuel tron-
¢on complémentaire du volet de dessus, lesquelles par-
ties avant et arriére juxtaposées sont chacune réalisées
en matériau moulable et sont surmoulées sur une méme
armature interne, laquelle armature s’étend pour partie
au sein dudit premier matériau, et pour I'autre partie au
sein dudit second matériau, de maniére a remplir une
fonction de rigidification et de solidarisation desdits pre-
mier et second matériaux entre eux.

[0011] La partie avant du coffre-tunnel est avantageu-
sement réalisée en un matériau « résistant », du type de
ceux employés classiquement pour la construction de
batiments. De préférence, ce matériau consiste en du
béton (mélange de ciment, d’eau et de gravier et/ou sa-
ble).

Le matériau constituant la partie arriére est choisi parmi
ceux, légers, qui ont un coefficient d’isolation supérieur
a celui du matériau constituant la partie avant (et de pré-
férence ayant un bon coefficient d’isolation). Il pourra
s’agir de polystyréne ; mais on utilisera de préférence un
mélange pressé de fibres de bois et de ciment.

[0012] On propose ainsi une structure de coffre-tunnel
d’un seul tenant dans laquelle les parties avant et arriére
présentent une bonne cohésion au niveau de leur zone
de liaison. La partie avant (de préférence en béton) s’in-
tegre parfaitement dans la structure de magonnerie pé-
riphérique et élimine les problémes de fissuration ren-
contrés avec les structures de coffres-tunnels antérieu-



3 EP 1 803 888 A1 4

res. La partie arriere (avantageusement un mélange de
fibres de bois et de ciment) contribue a l'isolation interne
du batiment et permet de diminuer le ratio poids/volume
de I'ensemble. Un tel coffre est relativement aisément
manipulable par deux opérateurs (poids de I'ordre de 38
kg) par métre linéaire, pour des dimensions standard en
hauteur et largeur).

L’armature interne permet de rigidifier chaque partie
avant et arriére, mais assure également une solidarisa-
tion optimale entre ces deux parties avant et arriere, au
niveau de leur plan de jonction situé sur la largeur du
volet de dessus.

[0013] Dans le cas ou la partie arriére est réalisée en
matériau poreux, non étanche a l'air (par exemple mé-
lange fibres de bois/ciment) la face interne de cette partie
arriere est avantageusement recouverte d’un film imper-
méable a l'air. Ce film d’'imperméabilisation peut étre re-
couvert au moins partiellement d’une couche de polys-
tyréne assurant une isolation thermique complémentai-
re.

[0014] Selon une forme de réalisation préférée, les
parties avant et arriere du coffre s’étendent chacune sur
la moitié ou sensiblement la moitié de la largeur du volet
de dessus ; il s’agit la d'un compromis intéressant en
terme de poids et de résistance structurelle notamment.
[0015] L’armature interne qui assure la solidarisation
entre les parties avant et arriére du coffre consiste avan-
tageusement en un treillis de fils métalliques.

De préférence, en particulier pour optimiser I'aspect
colt/résistance, cette armature métallique est composée
de filants horizontaux, dont certains au moins s’étendent
au sein du volet avant de la partie avant, raccordés par
des broches transversales qui s’étendent parallélement
les unes aux autres. Ces broches transversales sont
composées d’un premiertrongon s’étendant au sein dudit
volet avant, et d’'un second trongon s’étendant au sein
du volet de dessus et éventuellement du volet arriére,
une partie desdits seconds trongons s’étendant au sein
de la partie arriére du coffre-tunnel.

[0016] Dans une telle armature, le second trongon des
broches transversales s’étend de préférence unique-
ment dans le volet de dessus, et il présente une forme
générale cintrée ou en dieédre. Egalement, I'extrémité de
ces broches qui est noyée dans la partie arriere du coffre,
est coudée pour limiter les possibilités de désolidarisa-
tion entre les deux parties avant et arriére.

[0017] L’invention concerne également un procédé de
fabrication d’un tel coffre-tunnel qui consiste, au moyen
d’un dispositif moule/presse, a mettre en oeuvre les éta-
pes suivantes :

- on moule autour de I'armature métallique, dans une
premiére partie du moule/presse, la matiére consti-
tutive de I'une des parties du coffre (avantageuse-
ment un mélange fibres de bois/ciment constituant
la partie arriére du coffre), I'autre partie dudit moule/
presse étant équipée d’un insert de remplissage,

- une fois cette matiére solidifiée, on enléve l'insert de
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remplissage précité, puis

- onmoule le matériau constitutif de I'autre partie dudit
coffre-tunnel (avantageusement du béton pour for-
mer la partie avant du coffre), en lieu et place dudit
insert de remplissage, sur la partie restante de I'ar-
mature métallique.

[0018] L’invention sera encore illustrée, sans étre
aucunementlimitée, par la description suivante d’'une for-
me de réalisation particuliere, donnée uniquement a titre
d’exemple et représentée sur les dessins annexés dans
lesquels :

- lafigure 1 montre une forme de réalisation possible
du coffre-tunnel conforme a [linvention, vu en
perspective ;

- la figure 2 est une vue en coupe transversale du
coffre de la figure 1;

- lafigure 3 est une vue en perspective de I'armature
utilisée pour la rigidification du coffre des figures 1
et 2.

[0019] Tel quiillustré sur les figures 1 et 2, le coffre-
tunnel 1 a une forme générale allongée et présente une
section transversale en U renversé, comportant une face
avant verticale 2 et une face arriére verticale 3, raccor-
dées par une face de dessus 4.

[0020] La face avant 2 et la moitié environ de la face
de dessus 4 sont réalisées en matériau « résistant » de
type béton. La face arriére 3 et le reste de la partie de
dessus 4 sont réalisés en matériau « isolant » de type
fibres de bois enrobées de ciment.

La partie « résistante » en béton 5 est destinée a venir
se placer du coté extérieur du batiment, la partie
« isolante » 6 venant se placer c6té intérieur.

La largeur | du coffre-tunnel 1 peut étre de I'ordre de 270
mm, les largeurs des parties avant 5 et arriére 6 étant de
I'ordre de la moitié de la moitié de |, a savoir de I'ordre
de 135 mm. La longueur du coffre est fonction des di-
mensions de la menuiserie et du volet roulant destinés
a lui étre associés.

[0021] Le coffre 1 intégre une armature interne métal-
lique 8 qui est détaillée sur la figure 3.

[0022] Cette armature 8 est constituée de deux filants
horizontaux 9 (par exemple en inox), destinés a équiper
toute la longueur de la face avant 2 en béton, raccordés
par des broches transversales soudées 10 (iciau nombre
de neuf), également réalisées en inox.

[0023] Les broches 10 s’étendent parallelement les
unes aux autres et comportent une partie verticale 11
destinée a s’étendre dans la face avant 2 en béton, et
une partie sensiblement horizontale 12 destinée a s’éten-
dre dans la face de dessus 4, ceci en partie dans le béton
et en partie dans le mélange fibres de bois/ciment.
[0024] Comme on peut le voir sur les figures 2 et 3,
les parties « horizontales » 12 sont Iégérement cintrées
ou en diedre.

[0025] L’extrémité libre 13 des broches 10 qui estdes-
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tinée a étre noyée dans le mélange fibres de bois/ciment,
est coudée (ici a angle droit) pour améliorer la rigidité de
I'ensemble et limiter les possibilités de désolidarisation
entre les parties externe 5 et interne 6 du coffre. Ces
parties d’extrémités 13 s’étendent sur quelques centime-
tres de longueur, ceci parallélement ou sensiblement pa-
rallélement aux filants 9.

[0026] Surlafigure 2, onremarque que les deuxfilants
longitudinaux 9 sont soudés chacun d’un c6té des parties
verticales 11 des broches 10. Ces parties verticales de
broches 11 s’étendent dans la zone médiane de la face
avant 2 en béton du coffre 1. A partir de I'extrémité su-
périeure des parties verticales 11, les parties horizonta-
les 12 s’étendent de maniére la plus centrée possible au
sein de la face de dessus 4. Cette partie « horizontale »
12 s’étend tout d’abord dans le béton, puis ensuite dans
le mélange fibres de bois/ciment. La pointe 12’ du diédre
12 est positionnée sur le plan de jonction entre la partie
avant 5 et la partie arriére 6 du coffre, ou a proximité de
ce plan.

L’extrémité libre 13 des broches 10 est positionnée sen-
siblement dans la zone de plus forte épaisseur de la par-
tie arriére 6 constituée du mélange fibres de bois/ciment.
[0027] Surlesfigures 1et2, onremarque que la partie
supérieure de la face de dessus 4 du coffre-tunnel 1 com-
porte une rainure longitudinale 14 destinée a recevoir du
ciment lors de la mise en place du coffre sur la construc-
tion. Cette rainure en creux 14, en forme générale de
demi-cercle, se situe sensiblementdans lazone médiane
de la partie « béton » 5; elle permet d’optimiser I'intégra-
tion et I'accrochage du coffre au sein de la construction.
[0028] Comme on peut le voir sur la figure 2, la face
intérieure de la partie « isolante » 6 regoit un film d’im-
perméabilisation a I'air 15, lui-méme recouvert partielle-
ment d’une fine couche de polystyréne 16 (de I'ordre de
10 a 15 mm d’épaisseur).

Dans le mode de réalisation illustré, la couche de polys-
tyréene 16 s’étend seulement sur la moitié inférieure de
la face intérieure de la partie « isolante » 6 ; cette couche
de polystyréne 16 est ici encastrée dans I'épaisseur de
la face arriere 3 du coffre, de maniére a ne pas s’étendre
en saillie au sein de I'espace vide interne délimité par la
face avant 2, la face arriére 3 et la face de dessus 4.
[0029] De maniére classique, la partie inférieure de la
face avant 2 sera équipée d’un profilé d’arrét d’enduit
(non représenté), et la partie inférieure de la face arriére
3 recevra un profilé de finition (également non représen-
té).

[0030] D’autre part, les cotés d’extrémités du coffre
tunnel 1 sont équipées de joues latérales rapportées,
dont I'une, repérée 17, est visible sur la figure 1. Ces
joues latérales 17 sont réalisées en matiere plastique
moulée ; elles sont fixées par agrafage et/ou collage sur
les chants des parties avant 5 et arriére 6, et peuvent
servir au support des extrémités de I'axe interne sur le-
quel est enroulé le tablier de volet roulant.

[0031] Ce coffre-tunnel 1 est avantageusement obte-
nu dans un moule/presse équipé d’'un noyau central
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(ayant la forme générale de I'espace vide cintré que I'on
souhaite obtenir) et de parois latérales mobiles. Le mou-
le/presse en question permet de surmouler les deux ma-
tériaux moulables constitutifs des parties avant 5 et ar-
riere 6 sur 'armature 8. A partir d’'un tel matériel :

- dans un premier temps, on presse I'association fi-
bres de bois/ciment sur 'armature 8 prépositionnée,
l'autre partie du moule étant équipée d’un insert de
remplissage adapté, puis

- on enléve l'insert de remplissage précité, puis

- on coule le béton en lieu et place dudit insert.

[0032] Avant coulage du béton, la face de la partie fi-
bres de bois/ciment destinée a étre en contact avec le
béton, peut subir un traitement adapté pour favoriser I'ac-
crochage de ce béton. Par exemple, ce traitement peut
consister en une simple humidification.

[0033] Cette structure peut étre réalisée dans des lon-
gueurs relativement importantes, en vue d’étre ensuite
découpée selon les dimensions souhaitées.

[0034] Le film imperméable a I'air 15 et la couche de
polystyréne 16 sont mis en place sur le noyau central du
moule, avant pressage de I'association fibres de bois/
ciment. Les profilés d’enduit et de finition sont posés a
postériori aprés séchage du produit moulé.

Revendications

1. Coffre-tunnel pourvoletroulant, destiné a étre monté
au-dessus d’'une menuiserie de type porte ou fené-
tre, lequel coffre-tunnel (1), de section transversale
en U renversé, est composé de deux volets verticaux
paralleles en regard, I'un avant (2) destiné a étre
disposé céte extérieur, et 'autre arriére (3) destiné
a étre disposé coété intérieur, lesquels volets avant
(2) et arriere (3) sont reliés par un volet de dessus
(4), les extrémités dudit coffre-tunnel étant éventuel-
lement obturées par des joues latérales (17), ledit
coffre comprenant deux parties juxtaposées, I'une
avant (5) réalisée en un premier matériau, constituée
par ledit volet avant (2) et au moins un trongon atte-
nant dudit volet de dessus (4), et 'autre arriere (5)
réalisée en un second matériau, constituée par ledit
volet arriere (3) et I'éventuel trongon complémentai-
re dudit volet de dessus (4), caractérisé en ce que
les parties avant (5) et arriére (6) juxtaposées sont
chacune réalisées en matériau moulable et sont sur-
moulées sur une méme armature interne (8), laquel-
le armature (8) s’étend pour partie au sein dudit pre-
mier matériau, et pour l'autre partie au sein dudit
second matériau, de maniéere a remplir une fonction
de rigidification et de solidarisation desdits premier
et second matériaux entre eux.

2. Coffre-tunnel selon la revendication 1, caractérisé
en ce que sa partie avant (5) est réalisée en un
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matériau « résistant », du type de ceux employés
classiquement pour la construction de batiments.

Coffre-tunnel selon la revendication 2, caractérisé
en ce que sa partie avant (5) est réalisée en béton.

Coffre-tunnel selon I'une quelconque des revendi-
cations 1a 3, caractérisé en ce que sa partie arriere
(6) est réalisée en un matériau dont le coefficient
d’isolation est supérieur a celui du matériau consti-
tuant la partie avant (5).

Coffre-tunnel selon la revendication 4, caractérisé
en ce que sa partie arriere (6) est réalisée en po-
lystyréne.

Coffre-tunnel selon la revendication 4, caractérisé
en ce que sa partie arriere (6) est réalisée en un
mélange pressé de fibres de bois et de ciment.

Coffre-tunnel selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 6, caractérisé en ce que la face interne
de sa partie arriére (6) est recouverte d’un film (15)
imperméable a I'air, lui-méme recouvert au moins
partiellement par une couche de polystyréne (16).

Coffre-tunnel selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 7, caractérisé en ce que les parties
avant (5) et arriére (6) s’étendent chacune sur la moi-
tié ou sensiblement la moitié de la largeur | du volet
de dessus (4).

Coffre-tunnel selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 8, caractérisé en ce que I'armature in-
terne (8) consiste en un treillis de fils métalliques.

Coffre-tunnel selon la revendication 9, caractérisé
en ce que I'armature interne métallique (8) est cons-
tituée de filants horizontaux (9), dont certains au
moins s’étendent au sein du volet avant (2) de la
partie avant (5), raccordés par des broches trans-
versales (10) s’étendant parallélement les unes aux
autres, lesdites broches transversales (10) étant
composées d’un premier trongon (11) s’étendant au
sein dudit volet avant (5) et d’'un second trongon (12)
s’étendant au sein du volet de dessus (4) et éven-
tuellement du volet arriere (3), une partie desdits se-
conds trongons (12) desdites broches transversales
(10) s’étendant au sein de la partie arriére (6).

Coffre-tunnel selon la revendication 10, caractérisé
en ce que le second trongon (12) des broches trans-
versales (10) s’étend uniquement dans le volet de
dessus (4) et présente une forme générale cintrée
ou en diédre.

Coffre-tunnel selon I'une quelconque des revendi-
cations 10 ou 11, caractérisé en ce que 'extrémité
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13.

14.

(13) des broches transversales (10) qui est noyée
dans la partie arriére (6), est coudée pour limiter les
possibilités de désolidarisation entre les deux parties
avant (5) et arriere (6).

Procédé de fabrication d’un coffre-tunnel selon 'une
quelconque des revendications 1 a 12, caractérisé
en ce qu’il consiste, au moyen d’'un dispositif moule/
presse, a mettre en oeuvre les étapes suivantes :

- a mouler autour de I'armature métallique (8),
dans une premiere partie dudit moule/presse, la
matiére constitutive de 'une des parties (6) du
coffre-tunnel (1), 'autre partie dudit moule/pres-
se étant équipée d’'un insert de remplissage,

- une fois cette matiére solidifiée, a oter l'insert
de remplissage précité, puis

-amouler le matériau constitutif de I'autre partie
(5) dudit coffre-tunnel (1) en lieu et place dudit
insert de remplissage, sur la partie restante de
ladite armature métallique (8).

Procédé de fabrication d’'un coffre-tunnel selon la
revendication 13, caractérisé en ce qu’il consiste,
au moyen d’un dispositif moule/presse, a mettre en
oeuvre les étapes suivantes :

- a mouler autour de I'armature métallique (8),
dans une premiére partie dudit moule/presse,
un mélange fibres de bois/ciment constitutif de
la partie arriere (6) du coffre-tunnel (1), I'autre
partie dudit moule/presse, correspondant a la
partie avant (5) dudit coffre-tunnel (1), étant
équipée d’'un insert de remplissage,

- une fois le mélange fibres de bois/ciment soli-
difié, a oter l'insert de remplissage précité, puis
- a couler le béton constitutif de la partie avant
(5) dudit coffre-tunnel (1) en lieu et place dudit
insert de remplissage, sur la partie restante de
ladite armature métallique (8).
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