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(57) L’invention concerne un procédé de fabrication
de faîtières (11 a, 11 b) (12a, 12b, 12c, 12d) en cellulose
imprégnée de bitume, chaque faîtière ayant une forme
générale de plaque profilée dont la section transversale
est symétrique par rapport à un plan longitudinal vertical
médian et comporte un arrondi (13) central concave vers
le bas se poursuivant de chaque côté, latéralement, par
un plat (14) se terminant par une onde (15) concave vers
le bas, ladite faîtière comportant en outre à chacune de
ses extrémités longitudinales (21) une série de cannelu-
res (16) transversales, dans lequel procédé on réalise
un panneau (10) de cellulose mis en forme, séché et

imprégné de bitume, le panneau ayant une forme de pro-
filé dont la section transversale est formée par la juxta-
position d’au moins deux sections transversales chacune
identique à celle d’une plaque de faîtière et des séries
de cannelures transversales étant ménagées au voisi-
nage des extrémités longitudinales du panneau et de part
et d’autre d’au moins une ligne de séparation transver-
sale fictive (17) étendue entre les deux extrémités trans-
versales (20) du panneau, et on découpe le panneau
suivant une ligne de découpe longitudinale (18) située
entre les sections de faîtières juxtaposées.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
fabrication de faîtières en cellulose imprégnée de bitume
ainsi que des machines de fabrication de telles faîtières.
[0002] Les éléments de couverture en cellulose impré-
gnée de bitume sont connus de longue date. Ils sont réa-
lisés à partir d’une composition aqueuse de fibres de
cellulose qui est séchée, traitée, conformée et imprégnée
de bitume à chaud. On en connaît de divers types comme
les panneaux ondulés et leurs accessoires comme les
faîtières.
[0003] Les éléments de type panneau ondulé présen-
tent l’avantage de pouvoir être réalisés au moins dans
leur plus grande partie par des procédés en continu à
partir d’un matelas continu de cellulose de densité suffi-
sante pour le rendre stable dans le processus de fabri-
cation des éléments de couverture. Cette stabilité résulte
du fait que le matelas continu de cellulose est au moins
partiellement séché lorsqu’il est travaillé.
[0004] La présente invention concerne plus spécifi-
quement l’optimisation de la fabrication des faîtières.
[0005] Les procédés classiques de fabrication des faî-
tières en cellulose imprégnée de bitume sont d’un ren-
dement relativement faible car une étape de traitement
en discontinu avec pressage dans un moule d’une plaque
individuelle de cellulose est mise en oeuvre. Il en résulte
également des manipulations relativement importantes
des éléments traités du fait qu’ils sont sous forme de
plaques individuelles.
[0006] Une des difficultés rencontrées dans la mise en
oeuvre d’un processus en continu est la nécessité du
découpage du matelas continu de cellulose en éléments
de couverture individuels. Or, ce découpage peut être
source de problèmes notamment lorsque le matelas à
découper est déjà imprégné de bitume et/ou qu’il pré-
sente une surface ou un contour de forme courbe. Il en
résulte notamment des risques d’encrassage des machi-
nes de découpe et/ou de déformation des éléments de
couverture.
[0007] Il est donc proposé la mise en oeuvre de ma-
chines et des procédés qui optimisent la fabrication des
faîtières et qui autorisent une certaine polyvalence dans
les types de faîtière obtenus.
[0008] C’est ainsi que l’invention concerne un procédé
de fabrication de faîtières en cellulose imprégnée de bi-
tume, chaque faîtière ayant une forme générale de pla-
que de faîtière profilée dont la section transversale est
symétrique par rapport à un plan longitudinal vertical mé-
dian et comporte un arrondi central concave vers le bas
se poursuivant de chaque côté, latéralement, par un plat
se terminant par une onde concave vers le bas, ladite
faîtière comportant en outre à chacune de ses extrémités
longitudinales une série de cannelures transversales.
[0009] Selon l’invention, on réalise un panneau de cel-
lulose mis en forme, séché et imprégné de bitume, le
panneau ayant une forme de profilé dont la section trans-
versale est formée par la juxtaposition d’au moins deux

sections transversales chacune identique à celle de la-
dite plaque de faîtière et des séries de cannelures trans-
versales étant ménagées au voisinage des deux extré-
mités longitudinales du panneau et de part et d’autre d’au
moins une ligne de séparation transversale fictive éten-
due entre les deux bords longitudinaux du panneau, et
en ce qu’on découpe le panneau mis en forme, séché et
imprégné de bitume, suivant une ligne de découpe lon-
gitudinale située entre les sections de faîtières juxtapo-
sées, entre les ondes des plaques de faîtières, afin de
former au moins deux sous-ensembles de faîtière(s)
comportant chacune au moins une faîtière.
[0010] Plus généralement, pour fabriquer des faîtières
en cellulose imprégnée de bitume, chaque faîtière ayant
une forme allongée et symétrique par rapport à sa ligne
médiane sur sa longueur et comportant médianement un
arrondi concave vers le bas se poursuivant de chaque
côté, latéralement, par un plat se terminant par une onde
concave vers le bas, ladite faîtière comportant en outre
à chacune de ses extrémités de la longueur une série de
cannelures transversales, on réalise un panneau de cel-
lulose mis en forme, séché et imprégné de bitume, ledit
panneau comportant un ensemble de formes de faîtières,
d’une part, alignées, en série, dans un premier sens du
panneau (chaque alignement formant un sous ensemble
de faîtières) et, d’autre part, juxtaposées parallèlement
entre elles dans l’autre sens du panneau (les sous-en-
sembles de faîtières étant disposés en parallèles), onde
contre onde, et on découpe entre elles lesdites formes
dans une machine de découpe.
[0011] Dans divers modes de mise en oeuvre de l’in-
vention, les moyens suivants pouvant être utilisés seuls
ou selon toutes les combinaisons techniquement possi-
bles, sont employés :

- des plaques de faîtières sont en outre alignées sur
la longueur du panneau, chaque alignement formant
un sous-ensemble (pouvant aussi être qualifiée de
bande) de faitière(s),

- une première découpe du panneau est effectuée
dans le sens de la longueur, entre les ondes, afin de
former au moins deux sous-ensembles de faîtiè-
re(s),

- on réalise la découpe longitudinale du panneau dans
un premier temps et sur un premier poste de décou-
pe, avec au moins un couteau à disque rotatif afin
de former au moins deux sous-ensembles de faîtiè-
re(s),

- une seconde découpe est effectuée sur les sous-
ensembles (ou bandes) de faitières, transversale-
ment, entre les plaques de faîtières, afin d’obtenir
des faîtières individuelles,

- dans un deuxième temps et sur un second poste de
découpe, on découpe en une seule opération lesdits
au moins deux sous-ensembles de faîtières obtenus
dans le premier temps, cette seconde découpe étant
réalisée suivant une direction transversale, le long
de la/des lignes de séparation transversales fictives,

1 2 



EP 2 738 307 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- le second poste de découpe est rendu amovible afin
de pouvoir produire soit des faîtières d’une première
longueur en l’absence de second temps, soit des
faîtières d’une deuxième longueur, inférieure à la
première longueur, en présence du second temps,

- la découpe transversale du second poste de décou-
pe est réalisée au moyen d’une cisaille guillotine à
forme et contre-forme coupantes,

- pour un panneau donné, le premier temps et le se-
cond temps se recouvrent partiellement, la découpe
longitudinale entre les sous-ensembles de faîtières
n’étant pas terminée lorsque les sous-ensembles de
faîtières sont coupés transversalement pour produi-
re des plaques de faîtières individuelles de seconde
longueur,

- pour un panneau donné, le premier temps et le se-
cond temps ne se recouvrent pas,

- la forme et la contre-forme coupantes ont des formes
correspondant aux formes des sections transversa-
les des plaques de faîtières avec pour chacune leurs
arrondi, plats et ondes,

- on met en oeuvre une machine de découpe compor-
tant le premier poste de découpe et le second poste
de découpe amovible,

- le panneau de cellulose mis en forme, séché et im-
prégné de bitume, comportant un ensemble de pla-
ques de faîtière comporte au moins deux plaques
de faîtière par sous-ensemble de faîtières,

- le panneau de cellulose mis en forme, séché et im-
prégné de bitume, comportant un ensemble de pla-
ques de faîtière comporte deux plaques de faîtière
par sous-ensemble de faîtières,

- les panneaux mesurent approximativement 1 m x 2
m,

- un sous-ensemble de faîtières de deux plaques de
faitières mesure approximativement 2 m x 0,5 m,

- une plaque de faîtière individuelle mesure approxi-
mativement 1 m x 0,5 m,

- le panneau de cellulose mis en forme, séché et im-
prégné de bitume, comportant un ensemble de pla-
ques de faîtière comporte au moins deux sous-en-
sembles de faîtière(s), les sous-ensembles de faî-
tière(s) étant parallèles entre eux,

- le panneau de cellulose mis en forme, séché et im-
prégné de bitume, comportant un ensemble de pla-
ques de faîtière comporte deux sous-ensembles de
faîtière(s), les sous-ensembles de faîtière(s) étant
parallèles entre eux,

- on met en oeuvre une machine de découpe pour un
panneau de cellulose mis en forme, séché et impré-
gné de bitume qui comporte deux plaques de faîtiè-
res par sous-ensemble de faîtières et deux sous-
ensembles de faîtières par panneau, les sous-en-
sembles de faîtières étant parallèles entre eux,

- on met en oeuvre une machine de formage en con-
tinu à partir d’un matelas continu de cellulose au
moins partiellement séché, qui comporte, en amont,
un premier poste de réalisation des cannelures sur

le matelas continu de cellulose dans un premier sens
dudit matelas continu et, en aval, un second poste
de réalisation des arrondis et des ondes sur le ma-
telas continu de cellulose dans le second sens dudit
matelas continu, ledit matelas continu de cellulose
formé étant ensuite découpé en panneaux après le
formage dans ladite machine de formage,

- le premier poste de réalisation des cannelures sur
le matelas continu de cellulose comporte des
moyens de commande permettant de réaliser ou non
selon la commande les séries de cannelures trans-
versales de part et d’autre de ladite au moins une
ligne de séparation transversale fictive étendue en-
tre les deux bords longitudinaux du panneau,

- le premier poste de réalisation des cannelures sur
le matelas continu de cellulose comporte des
moyens de commande permettant de modifier le
nombre de cannelures d’une série de cannelures
pour les séries de cannelures transversales de part
et d’autre de ladite au moins une ligne de séparation
transversale fictive étendue entre les deux bords lon-
gitudinaux du panneau,

- on ne réalise pas de cannelure de chaque côté, c’est-
à-dire de part et d’autre, de chaque ligne de sépa-
ration transversale fictive, lorsque la découpe trans-
versale le long de la ligne de séparation transversale
fictive ne sera pas effectuée,

- une série de cannelures comporte une seule canne-
lure,

- on réalise une seule cannelure de chaque côté,
c’est-à-dire de part et d’autre, de chaque ligne de
séparation transversale fictive, notamment lorsque
la découpe transversale le long de la ligne de sépa-
ration transversale fictive ne sera pas effectuée,

- une série de cannelures comporte deux cannelures
parallèles entre elles,

- le sens des cannelures est dans la longueur du ma-
telas continu de cellulose,

- le sens des arrondis et ondes est dans la largeur du
matelas continu de cellulose,

- le procédé comporte une étape d’enduction avec un
composé d’enduction du matelas continu de cellu-
lose avant passage dans la machine de formage,

- le composé d’enduction comporte une résine réticu-
lable,

- la résine réticulable est réticulée par chauffage,
- le chauffage de la résine réticulable a lieu avant for-

mage,
- le chauffage de la résine réticulable a lieu après for-

mage,
- le composé d’enduction comporte un pigment,
- l’enduction est effectuée d’un seul côté du matelas

continu de cellulose,
- l’enduction est effectuée du côté du matelas continu

de cellulose destiné à être sur le dessus de la toiture
dans l’élément de couverture,

- l’étape d’enduction est effectuée avec enduction de
la face inférieure du matelas continu de cellulose,

3 4 
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- l’enduction est effectuée des deux côtés du matelas
continu de cellulose,

- le procédé comporte une étape d’imprégnation de
bitume du panneau après découpage en panneaux
du matelas continu de cellulose ayant été formé dans
ladite machine de formage,

- le procédé comporte en outre une étape de séchage
final du panneau formé avant l’étape d’imprégnation
de bitume,

- l’imprégnation de bitume du panneau s’effectue à
chaud,

- le procédé comporte en outre une étape de refroi-
dissement après l’étape d’imprégnation de bitume
du panneau formé.

[0012] L’invention concerne également une machine
de découpe d’un panneau de cellulose mis en forme,
séché et imprégné de bitume destiné à produire des fai-
tières, le panneau ayant une forme de profilé dont la sec-
tion transversale est formée par la juxtaposition d’au
moins deux sections transversales chacune identique à
celle d’une plaque de faîtière et des séries de cannelures
transversales étant ménagées au voisinage des extré-
mités longitudinales du panneau et de part et d’autre d’au
moins une ligne de séparation transversale fictive éten-
due entre les deux bords longitudinaux du panneau, cha-
que faîtière ayant une forme générale profilée dont la
section transversale est symétrique par rapport à un plan
longitudinal vertical médian et comporte un arrondi cen-
tral concave vers le bas se poursuivant de chaque côté,
latéralement, par un plat se terminant par une onde con-
cave vers le bas.
[0013] Ladite machine de découpe est spécialement
configurée pour mise en oeuvre dans le procédé de fa-
brication de faîtières en cellulose imprégnée de bitume
de l’invention, et elle comporte :

un premier poste de découpe dans lequel, dans un
premier temps, le panneau peut être découpé dans
le sens de la longueur avec au moins un couteau à
disque rotatif suivant une ligne de découpe longitu-
dinale située entre les sections de faîtières juxtapo-
sées, entre les ondes des plaques de faîtières, afin
de former au moins deux sous-ensembles de faîtiè-
re(s) comportant chacun au moins une faîtière, et
un second poste de découpe dans lequel, dans un
second temps, lesdites au moins deux sous-ensem-
bles de faîtières dudit panneau et obtenus dans le
premier temps peuvent être découpés en une seule
opération suivant une direction transversale, le long
de la/des lignes de séparation transversales fictives,
avec au moins une cisaille guillotine à forme et con-
tre-forme coupantes,
le second poste de découpe étant amovible afin de
pouvoir produire soit des faîtières d’une première
longueur en l’absence de second temps, soit des
faîtières d’une deuxième longueur, inférieure à la
première longueur, en présence du second temps.

[0014] L’invention concerne également une machine
de formage pour réalisation d’un panneau de cellulose
destiné à produire des faîtières et comportant un ensem-
ble de plaques de faîtières disposées, d’une part, en sé-
rie, dans le premier sens du panneau et, d’autre part,
parallèlement entre elles dans l’autre sens du panneau,
chaque faîtière ayant une forme générale profilée dont
la section transversale est symétrique par rapport à un
plan longitudinal vertical médian et comporte un arrondi
central concave vers le bas se poursuivant de chaque
côté, latéralement, par un plat se terminant par une onde
concave vers le bas, ladite faîtière comportant en outre
à chacune de ses extrémités longitudinales une série de
cannelures transversales.
[0015] Ladite machine de formage est spécialement
configurée pour mise en oeuvre dans le procédé de fa-
brication de faîtières en cellulose imprégnée de bitume
de l’invention, et elle comporte, en amont, un premier
poste de réalisation des cannelures sur un matelas con-
tinu de cellulose dans un premier sens dudit matelas con-
tinu et, en aval, un second poste de réalisation des ar-
rondis et des ondes de chaque plaque de faîtière dans
le second sens dudit matelas continu.
[0016] Dans ladite machine de formage, le premier
sens, celui des cannelures, est longitudinal, c’est à dire
sur la longueur du matelas continu de cellulose, dans sa
direction de déplacement, les cannelures étant allongées
longitudinalement sur ledit matelas continu. Toujours
dans ladite machine de formage, le second sens, celui
des arrondis et ondes, est transversal, c’est à dire sur la
largeur du matelas continu de cellulose, les arrondis et
ondes étant allongés sur la largeur dudit matelas.
[0017] La présente invention, sans qu’elle en soit pour
autant limitée, va maintenant être exemplifiée avec la
description qui suit de modes de réalisation et de mise
en oeuvre en relation avec :

la Figure 1 qui représente une vue latérale simplifiée
d’un système d’enduction puis de formage à rouleau-
contre rouleau et ondulatrice, d’un matelas continu
de cellulose,
la Figure 2 qui représente une vue latérale simplifiée
d’un système de découpes longitudinale et transver-
sale,
la Figure 3 qui représente une vue en perspective
de dessus, latéralement et aval d’un système de dé-
coupes longitudinale et transversale,
la Figure 4 qui représente en perspective un pan-
neau formé, imprégné de bitume, avant son décou-
page permettant de former deux sous-ensembles ou
bandes de faîtières (donc des faîtières de première
longueur) ou, alors, quatre faîtières individuelles
(donc des faîtières de seconde longueur) si les sous-
ensembles ou bandes de faîtières sont découpées
transversalement, et
la Figure 5 qui représente en perspective un pan-
neau formé, imprégné de bitume, avant son décou-
page permettant de former deux sous-ensembles de
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faîtière qui ne seront pas découpés transversale-
ment (permettant donc de former deux faîtières de
première longueur).

[0018] L’invention est destinée à être mise en oeuvre
dans un processus de fabrication de faîtières en cellulose
imprégnée de bitume qui comporte les étapes principales
suivantes :

- réalisation d’un matelas continu de cellulose d’une
certaine épaisseur et qui est au moins partiellement
séchée pour qu’elle puisse se tenir tout en passant
dans les étapes suivantes,

- enduction du matelas continu de cellulose par une
substance d’enduction, typiquement une résine et
un éventuel pigment,

- formage du matelas continu de cellulose dans une
machine de formage pour obtenir d’abord des can-
nelures puis des arrondis et des ondes correspon-
dant à des formes de faîtières,

- éventuel séchage du matelas continu de cellulose
formé,

- découpage du matelas continu de cellulose formé
en panneaux,

- éventuel séchage des panneaux,
- imprégnation des panneaux par du bitume à chaud,
- découpe dans une machine de découpe de chaque

panneau imprégné de bitume en sous-ensem-
bles/bandes de faîtière(s) et, éventuellement, dé-
coupe des sous-ensembles/bandes de faîtières en
faîtières individuelles.

[0019] De préférence, entre le formage et l’imprégna-
tion par le bitume, au moins une étape de séchage est
mise en oeuvre par chauffage, ce qui permet également
de polymériser la substance d’enduction.
[0020] De préférence, après l’imprégnation par le bi-
tume, une étape de refroidissement du panneau impré-
gné est mise en oeuvre.
[0021] Chaque plaque profilée de faîtière a la forme
suivante que l’on peut retrouver sur les Figures 4 et 5 :
elle est symétrique par rapport à son plan médian sur sa
longueur avec, sur la ligne médiane correspondante un
arrondi 13 concave vers le bas se poursuivant de chaque
côté, latéralement, par un plat 14 se terminant par une
onde 15 concave vers le bas, ladite faîtière comportant
en outre à chacune de ses deux extrémités 21 de la lon-
gueur une série de cannelures 16 transversales s’éten-
dant d’une onde à l’autre. Ces cannelures sont destinées
à se chevaucher entre faîtières lors de la pose des faî-
tières afin d’améliorer l’étanchéité de la couverture.
[0022] Sur chaque panneau imprégné de bitume 10,
les plaques de faîtières (ou plus généralement les formes
de faîtières individuelles) sont alignées à la fois en série
le long de sous-ensembles/bandes de faitières et juxta-
posées en parallèle entre elles formant sur le panneau
des sous-ensembles (bandes) de faîtières adjacents et
parallèles entre eux. En pratique, un sous-ensemble ou

bande de faîtière(s) peut comporter une seule ou plu-
sieurs plaques/formes de faîtières alignées. Ainsi, deux
sous-ensembles de faitières adjacents et donc parallè-
les, se réunissent le long 18 des ondes correspondantes
de chacune des plaques de faitières desdits sous-en-
sembles de faîtières. Pour obtenir des sous-ensem-
bles/bandes de faîtière(s), on découpe le panneau 10
entre 18 lesdites ondes, dans le sens de la longueur du
panneau. Pour obtenir des faîtières individuelles, on dé-
coupe chaque sous-ensemble/bande de faîtières trans-
versalement, dans sa largeur, en suivant la ligne de sé-
paration transversale virtuelle 17 entre deux plaques ou
formes de faîtières alignées dudit sous-ensemble de faî-
tières. Cette ligne de séparation transversale virtuelle 17
est étendue entre les deux bords longitudinaux 20 du
panneau 10 et elle est dite virtuelle car elle sert à expli-
quer l’endroit où l’éventuelle découpe transversale des
sous-ensembles/bandes de faîtières se fera si elle doit
être faite.
[0023] Les découpes du panneau 10 pour obtenir des
sous-ensembles/ bandes de faîtière(s) et pour obtenir
des faîtières individuelles se font donc dans des direc-
tions perpendiculaires entre elles. L’invention permet, au
choix, l’obtention de sous-ensembles/bandes de faîtiè-
res 11 a, 11 b, qui sont donc des éléments de couverture
de grande longueur correspondant à la première lon-
gueur, grande longueur qui est typiquement multiple
d’une longueur de faîtière individuelle, et/ou l’obtention
de faîtières individuelles 12a, 12b, 12c, 12d. Dans une
variante représentée Figure 5, lorsqu’on souhaite seule-
ment produire des sous-ensembles/bandes de faîtière
de première longueur (donc en absence de découpe
transversale le long de la ligne de séparation transver-
sale virtuelle 17), on ne réalise pas les cannelures entre
les plaques/formes de faîtières des sous-ensem-
bles/bandes. Dans une autre variante de production de
sous-ensembles/bandes de faîtière (donc en absence
de découpe transversale), on ne réalise que deux can-
nelures entre les plaques/formes de faîtières d’un sous-
ensemble de faîtières au lieu de quatre cannelures. Dans
encore une autre variante de production de sous-ensem-
bles/bandes de faîtière (donc en absence de découpe
transversale), on réalise les quatre cannelures entre les
faîtières d’un sous-ensemble de faîtières, soit deux can-
nelures de chaque côté de la ligne de séparation trans-
versale virtuelle 17.
[0024] Dans tous les cas, le panneau comporte au
moins deux séries de cannelures 16 transversales et ces
deux séries de cannelures correspondent à celles réali-
sées aux extrémités 21 du panneau.
[0025] On comprend qu’un sous-ensemble/bande de
faîtière(s) peut, en fait, comporter une seule plaque/for-
me de faitière ou plusieurs alignées en série et que, dans
ce dernier cas, elle peut être découpée transversalement
pour produire des faîtières individuelles. Ces différentes
possibilités dépendent notamment de la taille que l’on a
choisie pour chaque plaque/forme de faitière (qui corres-
pond à une faîtière individuelle) et de la largeur du ma-
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telas continu de cellulose qui sera formé par la machine
de formage.
[0026] Dans cet exemple de réalisation, la longueur
d’une faîtière individuelle est de 100 cm, sa largeur est
de 48,5 cm, l’amplitude de l’arrondi 13 est de 38 mm et
l’amplitude de l’onde 15 est de 15 mm. Les cannelures
16 sont réalisées par paires, les deux cannelures paral-
lèles de la paire sont séparées de 83 mm et la cannelure
extrême est à 68 mm du bord de largeur de la faîtière.
[0027] On va maintenant décrire l’installation de la Fi-
gure 1 en commençant par la gauche avec l’arrivée d’un
matelas continu 19 de cellulose encore humide et qui
passe dans une première machine 1 d’enduction de ré-
sine et éventuel pigment sur le dessous du matelas con-
tinu de cellulose. La résine et l’éventuel pigment pénè-
trent dans le matelas continu de cellulose. Ensuite, le
matelas continu 19 de cellulose passe dans une deuxiè-
me machine 2 avec un système à rouleaux 22 et contre-
rouleaux 22’ afin de réaliser des cannelures/bossages
sur ledit matelas continu par une opération de gaufrage.
Une partie des rouleaux et des contre-rouleaux est amo-
vible afin de permettre ou non la réalisation de certaines
des cannelures selon les besoins. Comme on l’a vu en
relation avec la Figure 5, il est possible de réaliser des
faîtières allongées (un sous-ensemble avec une faîtière
de première longueur) et, dans ce cas, il n’est pas né-
cessaire d’avoir des cannelures entre deux plaques/for-
mes de faîtières en série comme dans le cas où l’on
souhaite produire des faitières individuelles de seconde
longueur.
[0028] Les cannelures sont allongées dans le sens de
la longueur du matelas continu de cellulose, c’est à dire
dans le sens de déplacement du matelas continu de cel-
lulose dans la deuxième machine.
[0029] Ensuite le matelas continu de cellulose traverse
la partie ondulatrice 3 de cette deuxième machine. Cette
ondulatrice est constituée de deux arbres parallèles en-
traînés en rotation dans le même sens et de barres on-
dulatrices 23 provoquant un mouvement ondulatoire des
barres pour réaliser des arrondis et ondes qui sont allon-
gés transversalement, selon la largeur du matelas con-
tinu de cellulose.
[0030] En sortie de la deuxième machine, le matelas
continu de cellulose est formé et des panneaux sont dé-
coupés dans ledit matelas continu formé. Si nécessaire,
on procède au séchage final de la cellulose avant l’im-
prégnation par le bitume des panneaux. Les panneaux
imprégnés de bitume passent ensuite dans une troisième
machine de découpe qui est représentée sur les Figures
2 et 3.
[0031] Ainsi, avant l’entrée dans cette troisième ma-
chine, le matelas continu de cellulose initialement continu
a subi un découpage en panneaux individuels et ce sont
ces panneaux individuels, imprégnés de bitume, qui en-
trent dans ladite troisième machine pour découpe. De
préférence, ce sont les panneaux qui sont imprégnés de
bitume à chaud et le matelas continu formé est donc dé-
coupé en panneaux avant imprégnation de bitume. De

préférence, les panneaux de cellulose, qui comportent
des plaques/formes de faîtières suite à la mise en forme
du matelas continu de cellulose et son découpage en
panneaux, sont séchés avant d’être imprégnés de bitu-
me.
[0032] Entre la deuxième machine et la troisième ma-
chine, les panneaux sont orientés de manière à ce que
les arrondis et ondes qui étaient transversaux le long du
matelas continu 19 de cellulose suite au formage dans
la deuxième machine, soient, sur le panneau imprégné
de bitume, longitudinales, c’est-à-dire dans le sens de
déplacement du panneau imprégné de bitume dans la
troisième machine.
[0033] Les panneaux en question, qui sont imprégnés
de bitume, comportent donc plusieurs plaques/formes
de faîtières disposées en série et en parallèle et la troi-
sième machine va séparer ces plaques/formes de faîtiè-
res. Dans la troisième machine de découpe, la première
découpe 4, découpe amont, sur la partie gauche des
Figures 2, 3 est longitudinale pour obtenir des sous-en-
sembles/bandes de faitière(s) et la seconde découpe 5,
plus en aval, sur la partie droite, est transversale afin
d’obtenir des faîtières individuelles. Les panneaux 10 cir-
culent sur des moyens de roulement 9 et sont entraînés
par des moyens d’entraînement dans cette troisième ma-
chine.
[0034] La découpe longitudinale 4, découpe amont, du
panneau imprégné de bitume, s’effectue entre les ondes,
le long de la ligne 18 (Figures 4 et 5) du panneau com-
portant les plaques/formes de faîtières. Cette découpe
longitudinale est effectuée par un couteau circulaire ro-
tatif 6 et elle permet d’obtenir des sous-ensembles de
faîtière(s). Pour un panneau correspondant à celui de la
Figure 5 on obtient deux sous-ensembles correspondant
chacun à une faitière 11 a, 11 b de grande longueur.
[0035] La présence des ondes et des arrondis rend
difficile une découpe transversale du sous-ensemble de
faîtières avec des méthodes traditionnelles et il a donc
été mis en oeuvre pour la découpe aval transversale, un
système de découpe avec couteau 7 et contre-couteau
7’ (visible sur la Figure 2), actionné par des vérins hy-
drauliques 8 dans un massicot 5. Cette découpe trans-
versale qui s’effectue entre les plaques/formes de faîtiè-
res le long de la ligne 17 (Figure 4) est optionnelle : en
son absence on obtient des sous-ensembles/bandes de
faîtière(s) 11 a 11 b (à partir du panneau de la Figure 5
pour ces références, mais c’est aussi possible à partir
du panneau de la Figure 4) qui sont longues et si la dé-
coupe transversale est réalisée on obtient des faîtières
individuelles 12a, 12b, 12c, 12d (plus particulièrement
pour le panneau de la Figure 4) qui sont courtes. On
indique que cette découpe transversale est optionnelle
par le qualificatif d’amovible pour le second poste de dé-
coupe et on comprend bien que selon la structure de ce
second poste de découpe, l’absence de découpe peut
être obtenue par un non fonctionnement du second poste
de découpe laissant passer librement les sous-ensem-
bles/bandes de faîtière(s) et/ou un escamotage de ce
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second poste de découpe.
[0036] Bien entendu la présente invention n’est pas
limitée aux modes de réalisation particuliers qui viennent
d’être décrits, mais s’étend à toutes variantes et équiva-
lents conformes à son esprit. Ainsi, on comprend bien
que l’invention peut être déclinée selon de nombreuses
autres possibilités sans pour autant sortir du cadre défini
par la description et les revendications. Ainsi, le nombre
de plaques/formes de faîtières sur un alignement, en sé-
rie, (correspondant à un sous-ensemble/bande de faîtiè-
re(s)) d’un panneau peut être adapté aux besoins/ma-
chines disponibles entre une seule plaque/forme ou plu-
sieurs plaques/formes de faîtières, en série, le long du
sous-ensemble de faîtière(s), typiquement deux for-
mes/plaques de faîtières en série comme représenté Fi-
gure 4. De même, le nombre de juxtapositions en paral-
lèle de plaques/formes de faîtières d’un panneau peut
être adapté aux besoins/machines disponibles entre une
seule ou plusieurs juxtapositions en parallèle, typique-
ment une seule juxtaposition (correspondant à deux
sous-ensembles de faîtière(s) parallèles entre elles sur
le panneau) comme représenté sur les Figures 4 et 5.

Revendications

1. Procédé de fabrication de faîtières (11 a, 11 b ; 12a,
12b, 12c, 12d) en cellulose imprégnée de bitume,
chaque faîtière ayant une forme générale de plaque
de faîtière profilée dont la section transversale est
symétrique par rapport à un plan longitudinal vertical
médian et comporte un arrondi (13) central concave
vers le bas se poursuivant de chaque côté, latérale-
ment, par un plat (14) se terminant par une onde (15)
concave vers le bas, ladite faîtière comportant en
outre à chacune de ses extrémités longitudinales
(21) une série de cannelures (16) transversales,
caractérisé en ce qu’on réalise un panneau (10) de
cellulose mis en forme, séché et imprégné de bitu-
me, le panneau (10) ayant une forme de profilé dont
la section transversale est formée par la juxtaposi-
tion d’au moins deux sections transversales chacu-
ne identique à celle de ladite plaque de faîtière et
des séries de cannelures transversales étant ména-
gées au voisinage des deux extrémités longitudina-
les (21) du panneau et de part et d’autre d’au moins
une ligne de séparation transversale fictive (17)
étendue entre les deux bords longitudinaux (20) du
panneau, et en ce qu’on découpe le panneau (10)
mis en forme, séché et imprégné de bitume, suivant
une ligne de découpe longitudinale (18) située entre
les sections de faîtières juxtaposées, entre les ondes
des plaques de faîtières, afin de former au moins
deux sous-ensembles de faîtière(s) comportant cha-
cun au moins une faîtière (11 a, 11 b ; 12a, 12b, 12c,
12d).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce

qu’on réalise la découpe longitudinale du panneau
(10) dans un premier temps et sur un premier poste
de découpe (4), avec au moins un couteau à disque
rotatif (6) afin de former lesdits au moins deux sous-
ensembles de faîtière(s) (11a, 11 b ; 12a, 12b, 12c,
12d).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que dans un deuxième temps et sur un second poste
de découpe, on découpe en une seule opération les-
dits au moins deux sous-ensembles de faîtières ob-
tenus dans le premier temps, cette seconde découpe
étant réalisée suivant une direction transversale, le
long de la/des lignes de séparation transversales fic-
tives (17).

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que le second poste de découpe est rendu amovible
afin de pouvoir produire soit des faîtières d’une pre-
mière longueur (11a, 11b) en l’absence de second
temps, soit des faîtières (12a, 12b, 12c, 12d) d’une
deuxième longueur, inférieure à la première lon-
gueur, en présence du second temps.

5. Procédé selon l’une des revendications 3 et 4, ca-
ractérisé en ce que la découpe transversale du se-
cond poste de découpe est réalisée au moyen d’une
cisaille guillotine (5) à forme (7) et contre-forme cou-
pantes.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que la forme et la contre-forme coupantes ont des
formes correspondant aux formes des sections
transversales des plaques de faîtières avec pour
chacune leurs arrondi, plats et ondes.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’on met en
oeuvre une machine de formage (2, 3) en continu à
partir d’un matelas continu (19) de cellulose au
moins partiellement séché, qui comporte, en amont,
un premier poste (2) de réalisation des cannelures
sur le matelas continu (19) de cellulose dans un pre-
mier sens dudit matelas continu et, en aval, un se-
cond poste (3) de réalisation des arrondis et des on-
des sur ledit matelas continu de cellulose dans le
second sens dudit matelas continu, ledit matelas
continu de cellulose formé étant ensuite découpé en
panneaux (10) après le formage dans ladite machine
de formage.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le premier poste (2) de réalisation des canne-
lures sur le matelas continu (19) de cellulose com-
porte des moyens de commande permettant de réa-
liser ou non selon la commande les séries de can-
nelures transversales de part et d’autre de ladite au
moins une ligne de séparation transversale fictive
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(17) étendue entre les deux bords longitudinaux (20)
du panneau.

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
le premier sens, le sens des cannelures (16), est
dans la longueur du matelas continu (19) de cellu-
lose, et le second sens, le sens des arrondis (13) et
ondes (15), est dans la largeur du matelas continu
(19) de cellulose.

10. Procédé selon l’une des revendications 7, 8 ou 9,
caractérisé en ce qu’il comporte une étape d’en-
duction (1) avec un composé d’enduction du matelas
continu (19) de cellulose avant passage dans la ma-
chine de formage (2, 3).

11. Procédé selon l’une des revendications 7 à 10, ca-
ractérisé en ce qu’il comporte une étape d’impré-
gnation de bitume du panneau après découpage en
panneaux (10) du matelas continu (19) de cellulose
ayant été formé dans ladite machine de formage (2,
3).

12. Machine de découpe d’un panneau (10) de cellulose
mis en forme, séché et imprégné de bitume destiné
à produire des faîtières, le panneau (10) ayant une
forme de profilé dont la section transversale est for-
mée par la juxtaposition d’au moins deux sections
transversales chacune identique à celle d’une pla-
que de faîtière et des séries de cannelures (16) trans-
versales étant ménagées au voisinage des extrémi-
tés longitudinales (21) du panneau (10) et de part et
d’autre d’au moins une ligne de séparation transver-
sale fictive (17) étendue entre les deux bords longi-
tudinaux (20) du panneau, chaque faîtière ayant une
forme générale profilée dont la section transversale
est symétrique par rapport à un plan longitudinal ver-
tical médian et comporte un arrondi (13) central con-
cave vers le bas se poursuivant de chaque côté, la-
téralement, par un plat (14) se terminant par une
onde (15) concave vers le bas,
caractérisée en ce que ladite machine de découpe
est spécialement configurée pour une mise en
oeuvre dans le procédé de fabrication de faîtières
en cellulose imprégnée de bitume de l’une quelcon-
que des revendications précédentes, et qu’elle
comporte :

un premier poste de découpe (4) dans lequel,
dans un premier temps, le panneau (10) peut
être découpé dans le sens de la longueur avec
au moins un couteau à disque rotatif (6) suivant
une ligne de découpe longitudinale (18) située
entre les sections de faîtières juxtaposées, entre
les ondes des plaques de faîtières, afin de for-
mer au moins deux sous-ensembles de faîtiè-
re(s) comportant chacun au moins une faîtière
(11 a, 11 b ; 12a, 12b, 12c, 12d), et

un second poste de découpe (5) dans lequel,
dans un second temps, lesdits au moins deux
sous-ensembles de faîtières dudit panneau (10)
et obtenus dans le premier temps peuvent être
découpés en une seule opération suivant une
direction transversale, le long de la/des lignes
de séparation transversales fictives (17), avec
au moins une cisaille guillotine (5) à forme (7)
et contre-forme coupantes,
le second poste de découpe étant amovible afin
de pouvoir produire soit des faîtières d’une pre-
mière longueur (11a, 11b) en l’absence de se-
cond temps, soit des faîtières (12a, 12b, 12c,
12d) d’une deuxième longueur, inférieure à la
première longueur, en présence du second
temps.

13. Machine de formage pour réalisation d’un panneau
(10) de cellulose destiné à produire des faîtières et
comportant un ensemble de plaques de faîtières dis-
posées, d’une part, en série, dans le premier sens
du panneau et, d’autre part, parallèlement entre elles
dans l’autre sens du panneau, chaque faîtière ayant
une forme générale profilée dont la section transver-
sale est symétrique par rapport à un plan longitudinal
vertical médian et comporte un arrondi (13) central
concave vers le bas se poursuivant de chaque côté,
latéralement, par un plat (14) se terminant par une
onde (15) concave vers le bas, ladite faîtière com-
portant en outre à chacune de ses extrémités longi-
tudinales (21) une série de cannelures (16) trans-
versales,
caractérisée en ce que ladite machine de formage
(2, 3) est spécialement configurée pour une mise en
oeuvre dans le procédé de fabrication de faîtières
en cellulose imprégnée de bitume de l’une quelcon-
que des revendications 7 à 9, et qu’elle comporte,
en amont, un premier poste (2) de réalisation des
cannelures sur un matelas continu (19) de cellulose
dans un premier sens dudit matelas continu (19) et,
en aval, un second poste (3) de réalisation des ar-
rondis et des ondes de chaque plaque de faîtière
dans le second sens dudit matelas continu (19).
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