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(54) STRUCTURE POUR MOBILIER, MEUBLE, PROCEDE DE FABRICATION D’UN PANNEAU ET

D’UNE STRUCTURE

(57)  Structure (ST,) pour mobilier, caractérisée en
ce qu’elle comprend au moins deux panneaux (P4, P5)
assemblés ensemble au moyen d’au moins deux con-
necteurs (30), chaque panneau (P;) comportant :

= deux faces principales (F) opposées ;

= deux bords longitudinaux (Bion) symétriques vis-a-vis
d’'un plan (OYZ) longitudinal et perpendiculaire au plan
dudit panneau (P;) ;

= deux bords latéraux (B,y;), chaque bord latéral (B,)
de chaque panneau (P;) formant au moins une coupe
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radiale (20) dont I'angle est compris entre 30° et 120°,
chaque coupe radiale d’un panneau (P;) étant destinée
a coopérer avec au moins une coupe radiale (20) d’'un
autre panneau (P;),

= chaque connecteur (30) comportant une pluralité de
branches (300), chaque branche (300) étant maintenue
au sein d’une rainure longitudinale (40) formée dans la
tranche d’'un bord longitudinal (Bion) d’'un panneau (P))
de la structure (ST,) de sorte a solidariser au moins deux
panneaux entre eux.
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Description
DOMAINE

[0001] Ledomainedel'invention concerne unsystéme
de mobilier permettant d’agencer des environnements
privés, publics ou professionnels tels que : habitations,
bureaux, magasins, musées, etc. Le domaine de l'inven-
tion concerne le domaine des systemes de mobilier mo-
dulaires permettant entre autres de concevoir des meu-
bles de rangement, mais aussi d’autres agencements
intérieurs aux formes trés diverses. Enfin, le domaine de
'invention concerne plus particulierement des structures
permettant de réaliser un tel systéme de mobiliers mo-
dulaires par assemblage de panneaux. En outre, I'inven-
tion concerne également les procédés de fabrication des
dits panneaux, ainsi que les procédés de montage de ce
systeme.

ETAT DE L’ART

[0002] Le mobilier standardisé ne peutrépondre al’en-
semble des critéres d’un projet d’agencement. La fabri-
cation sur mesure de mobilier, nécessite, quant a elle
une étude dédiée souvent contraignante.

[0003] Le mobilier sur mesure est congu pour un en-
vironnement et un usage précis, un changement d’'espa-
ce ou une évolution des besoins poussera la plupart du
temps a son remplacement complet.

[0004] Les systemes de mobilier dits « modulaires »
sont constitués d’éléments simples que I'on assemble
entre eux afin d’obtenir une géométrie et une fonction
voulues. lls ont ainsi 'avantage de permettre de nom-
breuses combinaisons de formes, d’étre démontables fa-
cilement, transportables et évolutifs.

[0005] Bien que ces systémes soient polyvalents, le
mobilier ne pourra s’adapter qu’approximativement aux
contraintes géométriques et dimensionnelles de son lieu
d’installation. La production en série implique une gam-
me de formes et de finitions assez restreinte.

[0006] Atitre d’exemple, I'entreprise suisse USM HAL-
LER propose un systeme de mobilier modulaire trés
abouti. Il s’agit d’'un systéme constitué de tubes intercon-
nectés par des piéces de liaison, de maniére a former
une ossature. Ce squelette est ensuite habillé de pan-
neaux et autres équipements.

[0007] Il existe aujourd’hui un besoin et un marché
pour un nouveau type de mobilier hybride, permettant
des réalisations véritablement sur mesure et cumulant
les avantages et la flexibilité des systemes modulaires

RESUME DE L’INVENTION

[0008] La présente invention se propose un systéeme
de mobilier modulaire permettant de réaliser des struc-
tures par assemblage de panneaux pour différents usa-
ges.

[0009] Selon un aspect, I'invention concerne un pan-
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neau comportant :

= deux faces principales opposées ;

= deux bords longitudinaux symétriques vis-a-vis
d’un plan longitudinal et perpendiculaire au plan du-
dit panneau, chaque bord longitudinal comportant
une rainure longitudinale formée dans la tranche
d’un bord longitudinal d’'un panneau, chaque rainure
étant adaptée a recevoir une branche d’un connec-
teur pour solidariser au moins deux panneaux entre
eux ;

= deux bords latéraux, chaque bord latéral de cha-
que panneau formant au moins une coupe radiale
dont I'angle est compris entre 30° et 120°, chaque
coupe radiale d’'un panneau étant destinée a coopé-
rer avec au moins une coupe radiale d’'un autre pan-
neau.

[0010] Selon un autre aspect, I'invention concerne une
structure pour mobilier comprenant au moins deux pan-
neaux assemblés ensemble au moyen d’au moins deux
connecteurs, chaque panneau comportant deux faces
principales opposées, deux bords longitudinaux symeé-
triques vis-a-vis d’un plan longitudinal et perpendiculaire
au plan dudit panneau, deux bords latéraux, chaque bord
latéral de chaque panneau formant au moins une coupe
radiale dontI’angle est compris entre 30° et 120°, chaque
coupe radiale d’'un panneau étant destinée a coopérer
avec au moins une coupe radiale d’'un autre panneau,
chaque connecteur comportant une pluralité de bran-
ches, chaque branche étant maintenue au sein d’'une
rainure longitudinale formée dans la tranche d’un bord
longitudinal d’'un panneau de la structure de sorte a so-
lidariser au moins deux panneaux entre eux.

[0011] Un avantage est d’assembler et de solidariser
des panneaux entre eux tout en masquant les connec-
teurs.

[0012] Selon un mode de réalisation, chaque connec-
teur est maintenu par une géométrie donnée de deux
bords longitudinaux de deux panneaux assemblés. Un
avantage est de définir des assemblages personnalisés.
[0013] Selon un mode de réalisation, chaque connec-
teur comporte au moins deux branches, chaque branche
étant introduite dans une rainure longitudinale d’un pan-
neau.

[0014] Selon un mode de réalisation, chaque rainure
longitudinale de chaque panneau est réalisée :

= soit au moyen d’un profilé canal, agencé a I'ex-
trémité de chaque bord longitudinal ;

= soit au moyen d’une cavité longitudinale formée
dans I'épaisseur du bord longitudinal du panneau.

[0015] Selon un mode de réalisation, le profilé formant
la rainure longitudinale agencée le long d’'un bord longi-
tudinal comprend une rainure interne s’étendant longitu-
dinalement selon la direction du bord longitudinal.

[0016] Selonunmodederéalisation, laliaison glissiere
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du profilé formant une rainure longitudinale pour ac-
cueillir les branches d’'un connecteur est une rainure de
maintien. Selon un autre exemple, la liaison glissiére est
assurée par au moins un rail. Avantageusement, la rai-
nure de maintien est agencée sur la partie supérieure et
intérieure de larainure longitudinale de sorte que chaque
branche d’un connecteur s’enfiche dans ladite rainure de
maintien. Selon un exemple, la rainure longitudinale est
pourvue d’une rainure inférieure et une rainure supérieu-
re de sorte que chaque branche de connecteur soit main-
tenue dans la rainure longitudinale par sa partie inférieu-
re et sa partie supérieure.

[0017] Selon un mode de réalisation, un capot est
maintenu a I'extrémité de chaque bord longitudinal. Un
avantage est de masquer les connecteurs et d’offrir une
finition configurable selon le profilé choisi du capot.
[0018] Selonun mode de réalisation, chaque capot for-
me un profilé de finition masquant la rainure longitudina-
le, chaque capot étant maintenu a I'extrémité d’'un pan-
neau au niveau de chaque bord longitudinal.

[0019] Selon un mode de réalisation, l'intersection des
plans de coupe des bords latéraux d’une pluralité de pan-
neaux d’'un noeud d’assemblage définit un axe central
15 correspondant a I'intersection des plans médians des
panneaux.

[0020] Selon un mode de réalisation, 'ame centrale
comprend un tenon prolongeant au moins une extrémité
d’'un bord longitudinal et s’étendant le long de ladite ex-
trémité, ledit tenon formant un élément de maintien d’'un
profilé canal.

[0021] Selon un mode de réalisation, le profilé canal
forme une mortaise sur le c6té opposé a la rainure, ladite
mortaise étantadaptée a coopéreravecletenon de 'ame
centrale sur toute la longueur du bord longitudinal.
[0022] Selon un mode de réalisation, le profilé canal
comprend une interface mécanique permettant une
liaison glissiére avec une branche d’un connecteur.
[0023] Selon un mode de réalisation, la structure
comprend :

= un premier connecteur comprenant :

= une premiére branche maintenue dans une
premiérerainure longitudinale d’un premier pan-
neau et ;

= une seconde branche maintenue dans une
premiére rainure longitudinale d’'un second pan-
neau prolongeant la premiére rainure longitudi-
nale du premier panneau,

= un second connecteur comprenant :

= une premiére branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale d’'un premier pan-
neau et ;

= une seconde branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale d’'un second pan-
neau prolongeant la seconde rainure longitudi-
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nale du premier panneau,

deux coupes radiales de deux bords latéraux for-
mant entre elles un contact plan.

[0024] Selon un mode de réalisation, la structure
comprend :

= un premier connecteur comprenant :

= une premiére branche maintenue dans une
premiere rainure longitudinale d’'un premier
panneau ;

= une seconde branche maintenue dans une
premiére rainure longitudinale d’'un second pan-
neau et,

= une troisieme branche maintenue dans une
premiere rainure longitudinale d’un troisiéme
panneau,

= un second connecteur comprenant :

= une premiére branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du premier pan-
neau et ;

= une seconde branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du second pan-
neau,

= une troisieme branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du troisieme pan-
neau,

les trois coupes radiales de trois bords latéraux de
chacun des trois panneaux coopérant de maniére a
former trois contacts plans, chaque contact plan
étant établi entre deux panneaux adjacents pris deux
a deux.

[0025] Selon un mode de réalisation, la structure
comprend :

= un premier connecteur comprenant :

= une premiére branche maintenue dans une
premiere rainure longitudinale d’'un premier pan-
neau et ;

= une seconde branche maintenue dans une
premiére rainure longitudinale d’'un second pan-
neau,

= une troisieme branche maintenue dans une
premiéere rainure longitudinale d’un troisieme
panneau,

= une quatrieme branche maintenue dans une
premiéere rainure longitudinale d’'un quatriéme
panneau,

= un second connecteur comprenant :
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= une premiére branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du premier pan-
neau et ;

= une seconde branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du second pan-
neau,

= une troisieme branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du troisieme pan-
neau,

= une quatrieme branche maintenue dans une
seconde rainure longitudinale du quatrieme
panneau,

les quatre coupes radiales de quatre bords latéraux
de chacun des quatre panneaux coopérant de ma-
niere aformer quatre contacts plans, chaque contact
plan étant établi entre deux panneaux adjacents pris
deux a deux.

[0026] Selon un mode de réalisation, au moins un con-
necteur comprend au moins une ouverture destinée au
passage d’une vis de fixation, ladite vis de fixation per-
mettant de fixer ledit connecteur a ladite structure.
[0027] Selon un mode de réalisation, chaque panneau
comporte :

= une ame centrale dont les deux bords latéraux
forment des coupes radiales ;

= deux profilés canal agencés a I'extrémité de cha-
que bord longitudinal de 'ame ;

= deuxrevétements de finition recouvrant les faces
opposées de I'ame centrale et les parties supérieure
et inférieure de chaque profilé canal prolongeant les
bords longitudinaux de I'ame centrale.

[0028] Selon un mode de réalisation, chaque panneau
est maintenu en sandwich entre deux revétements de
finition agencés respectivement sur chacune des faces
opposées du panneau.

[0029] Selon un mode de réalisation, les deux revéte-
ments de finition s’étendent au-dela d’au moins un bord
longitudinal du panneau de maniére a créer une cavité
longitudinale s’étendant selon ledit bord longitudinal, la-
dite cavité longitudinale maintenant un profilé canal for-
mant une rainure longitudinale.

[0030] Selon un autre aspect, I'invention concerne un
procédé de fabrication d’'un panneau d’une structure de
linvention, ledit procédé comprenant les étapes
suivantes :

= usinage de chaque bord latéral d'une ame cen-
trale d’'un panneau pour former au moins deux cou-
pes radiales de part et d’autre du panneau ;

= usinage de chaque bord longitudinal de 'Ame cen-
trale du panneau pour former deux tenons longitu-
dinaux de part et d’autre du panneau ;

= fixation d’'un premier et d’un second profilé canal
formant une rainure longitudinale sur chaque bord

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

longitudinal d’un panneau;

= apposition et collage de deux revétements de fi-
nition sur chaque face de I'ame centrale, les deux
revétements dépassant de chaque bord longitudinal
du panneau pour couvrir les parties supérieures et
inférieures de chaque profilé canal.

[0031] Un avantage est de permettre une fabrication
simple et rapide permettant de définir des panneaux dé-
finissant des mobiliers modulaires.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0032] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront a la lecture de la description détaillée
qui suit, en référence aux figures annexées, qui
illustrent :

= [Fig. 1] : une premiere vue tridimensionnelle de
coupe d’un panneau d’'une structure de l'invention ;
= [Fig. 2] : une seconde vue tridimensionnelle de
coupe d’'un panneau d’une structure de I'invention
dans laquelle est représenté un profilé de finition ;
= [Fig. 3] : un premier exemple de jonction de pan-
neaux a coupe radiale représenté en 2 dimensions
afin de réaliser une structure de l'invention ;

= [Fig. 4] : un second exemple de jonction d’'une
structure de l'invention comportant un assemblage
de quatre panneaux représentés en 3 dimensions
avec une illustration de deux profilés de finition de
I'invention ;

= [Fig. 5] : des exemples de connecteurs ayant dif-
férentes configurations de branches et d’angles afin
d’assurer la liaison entre différents panneaux de
I'invention ;

= [Fig. 6] : un exemple de montage d’'un connecteur
pour assurer la jonction d’'une pluralité de panneaux
pour former une structure ;

= [Fig. 7] : un exemple de mobilier comprenant un
assemblage de panneaux pour former une structure
complexe offrantdes compartiments de rangement ;
= [Fig. 8A] : un premier exemple de structures de
I'invention pouvant former une configuration de mo-
bilier modulaire.

= [Fig. 8B]: un second exemple de structures de
I'invention pouvant former une configuration de mo-
bilier modulaire.

= [Fig. 8C] : un troisieme exemple de structures de
I'invention pouvant former une configuration de mo-
bilier modulaire.

= [Fig. 8D]: un quatrieme exemple de structures
de linvention pouvant former une configuration de
mobilier modulaire.

= [Fig. 9] : un exemple d’assemblage de trois pan-
neaux selon un mode de réalisation de I'invention.

[0033] Un « profilé canal » est un profilé comportant
un canal intérieur longitudinal. Le canal peut étre ouvert
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ou fermé, par exemple par un profilé de finition. Selon
un exemple de l'invention, le canal forme une rainure.
Une premiére fonction de la rainure est d’accueillir une
branche d’'un connecteur dans chaque extrémité du pro-
filé. Une autre fonction du canal est de loger un ou plu-
sieurs cables, des fils ou tout autre équipement et con-
nectique.

[0034] Un « profilé de finition », ou profilé capot est un
profilé longitudinal créant une surface de fermeture de
la rainure formée dans le bord longitudinal. Lorsque la
rainure est réalisée par un profilé canal, le profilé de fi-
nition comprend un élément de jonction, tel qu’un clip ou
une accroche pour se solidariser avec le profilé canal.
[0035] Une « coupe radiale » est une coupe générant
une facette sur le bord latéral Bj,; d’un panneau P;, elle
est notée 20. Lorsque deux coupes 20 sont réalisées sur
un bord latéral B,,; d’'un panneau P; et que les angles des
coupes sontinférieurs a 90°, ledit bord latéral peut former
une pointe. Sur la figure 3, la coupe radiale est représen-
tée par I'angle B/2. L’angle est, par exemple, défini entre
le plan longitudinal d’'un panneau et une coupe du bord
latéral B .

[0036] Selon un mode de réalisation, les deux angles
peuvent étre égaux par exemple d’'une valeur de 45°.
Selon un autre exemple, un angle d’une premiére coupe
radiale est de 45° et un angle d’'une seconde coupe ra-
diale du méme bord B,; est de 90°. Chaque angle est
mesuré entre la coupe radiale considérée et le plan lon-
gitudinal du panneau. La somme des angles de chaque
coupe radiale forme I'angle total entre les deux coupes
radiales d’'un méme bord B,,;. Cet angle total est par
exemple de 90° si chaque coupe radiale est de 45°. L’an-
gle total est de 135° si une premiére coupe radial a un
angle de 45° et un seconde coupe radiale a un angle de
90°.

[0037] Une coupe radiale est une coupe angulaire pi-
votant autour de I'axe central 15 des nceuds d’assem-
blage. L’axe central 15 des nceuds d’assemblage est une
droite définie par l'intersection des plans médians des
panneaux. Lors d’'un assemblage de trois panneaux ou
plus, les coupes radiales générent sur chaque bord la-
téral d’'un panneau, deux plans sécants, également ap-
pelés facettes.

[0038] Selon les modes de réalisation, I'angle entre
ces plans est, par exemple, de 90° lors d’'un assemblage
comportant quatre panneaux orthogonaux.

[0039] Dans le cas d'une structure de panneaux for-
mant des hexagones réguliers, I'angle entre ces plans
est de 120°, ce qui permet d’assembler trois panneaux
entre eux.

[0040] Un « panneau » est une surface plane pouvant
désigner un panneau sandwich, un panneau composite,
ou un panneau d’'un seul matériau. Il peut, par exemple,
faire office de tablette ou de montant selon son orienta-
tion. Il peut étre constitué de bois ou d’aluminium, par
exemple. Dans le cadre de I'invention, le panneau peut
étre usiné et/ou comprendre des éléments tels qu’un pro-
filé agencé sur un ou plusieurs de ses bords. Selon un
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exemple, le panneau peut comprendre un revétement.
Il peut étre formé d’un seul matériau ou étre composé de
différentes piéces. Un panneau dans I'invention est noté
P, dans le cas général et P, et P, quand on évoque une
structure particuliere comportant deux panneaux.
[0041] Un « revétement » désigne un matériau de fini-
tion, par exemple un placage, une laque, un vernis.
[0042] Une « dme centrale » désigne la partie interne
du panneau qui est généralement non visible. Elle peut
étre entendue comme la partie constituante du corps du
panneau. Elle est prise en sandwich entre les revéte-
ments des faces et les profilés canaux du panneau.
[0043] Un canal technique est une gaine continue en-
tre les différents panneaux d’'une structure pour le pas-
sage de cables, conducteurs, rubans LED et autres com-
posants techniques. La méthode d’assemblage par cou-
pes radiales permet la formation d’'un canal technique
s’étendant le long de différents panneaux sans disconti-
nuité. Ce canal permet par exemple de faire passer un
cable d’alimentation électrique du pied d’'un meuble jus-
qu’a un luminaire intégré.

[0044] La figure 1 représente un mode de réalisation
d’'un panneau P, de l'invention. Selon un mode de réa-
lisation, un panneau P, comprend une dme centrale 2,
un revétement de finition 3 et deux profilés canal 4 pro-
longeant les extrémités des bords longitudinaux 9 de
'ame centrale 2 et paralléelement respectivement auxdits
bords longitudinaux 9. Selon un mode de réalisation pré-
féré, chaque panneau P; comporte deux profilés longitu-
dinaux agencé a chaque extrémité de chaque bord lon-
gitudinal dudit panneau P;. Cette configuration permet
de réaliser un panneau ayant une symétrie selon le plan
ovz.

[0045] La figure 1 représente un panneau sandwich
P, dans lequel un revétement de finition 3 est apposé
sur les deux faces F opposées de 'ame centrale 2. Selon
un mode de réalisation, le revétement de finition 3 est
appliqué sur les faces opposées F de 'ame centrale 2
et s’étend au-dela des bords longitudinaux B,,,, de ladite
ame centrale 2. Selon un mode de réalisation, un profilé
canal 4 prolonge le bord longitudinal 9 de I'ame centrale
2. Dans ce cas de figure, la prolongation forme une cavité
longitudinale 40 formant une rainure ou un logementdont
lalargeur est sensiblement celle du bord longitudinal By,
de I'ame centrale. Selon un autre mode de réalisation
non représenté, la cavité longitudinale 40 peut étre réa-
lisée dans un matériau massif formant I'ame centrale 2.
Dans ce dernier cas de figure, la rainure 40 est usinée
dans la masse du matériau le long des bords longitudi-
naux de I'ame 2.

[0046] Selon un mode préféré, la cavité entre les deux
revétements dépassant de 'ame centrale est utilisée se-
lon l'invention pour maintenir un profilé canal 4 présen-
tant une rainure 40. Selon un exemple de réalisation, les
revétements de finitions 3 participent au maintien des
profilés canal 4.

[0047] Selon différents modes de réalisation, larainure
40 peut étre définie par un profilé canal 4 ou directement
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formée par un prolongement de deux revétements 3.
Toutefois, cette solution impose des revétements suffi-
samment solides. Selon un autre exemple, une rainure
peut étre directement réalisée dans le matériau de 'ame
centrale 2, notamment dans I'épaisseur de ses bords la-
téraux. Dans chague mode de réalisation, I'espace 40
est défini par une rainure permettant d’y encastrer au
moins une branche 300 d’un connecteur 30.

Faces opposées

[0048] Un panneau P, comprend une ame centrale 2
comportant deux faces principales opposées F. Ces sur-
faces peuvent étre utiles ou simplement décoratives se-
lon 'emploi d’'un panneau P, au sein d’une structure 100.
Ces surfaces peuvent aussi supporter des objets divers,
un panneau P, pouvant faire office d’étagére.

[0049] Selon un mode de réalisation, une structure de
'invention comprend des panneaux de largeur identique
au sein d’'un méme ensemble formant un meuble. En
revanche, la longueur des panneaux peut étre adaptée
afin d’obtenir la configuration souhaitée comme le repré-
sente I'exemple de la figure 7.

[0050] Les faces d’'une dme centrale 2 cooperentavec
des faces de revétement de finition 3. Les revétements
3 sont choisis et dimensionnés pour coopérer avec 'ame
centrale 2. Un procédé de collage peut étre utilisé afin
de fixer le revétement 3 sur 'ame 2, en fonction des ma-
tériaux choisis. Selon un mode de réalisation, lorsqu’un
profilé canal 4 estagenceé surle bord longitudinal de'dme
centrale, la surface de chaque revétement 3 s’étend sur
les faces supérieures et inférieures du profilé canal 4.

Bords longitudinaux

[0051] Un panneau P; de l'invention comprend deux
bords longitudinaux By, et deux bords latéraux B,. On
nomme le bord latéral droit B4, le bord latéral gauche
Bilag: le bord longitudinal droit B;o4 et le bord longitudinal
gauche Bj,q d'un panneau P;. Lorsque les bords sont
évoqués d’'une maniére générale la convention B et
B\on st employée.

[0052] Ladésignation des bords latéraux B,,;d’un pan-
neau P; et d’'une dme 2 peut étre confondue dans la des-
cription dans la mesure ou le bord latéral Bj;; du panneau
P; et le bord de 'dme 2 peuvent étre sensiblement iden-
tiques a I'épaisseur de revétement prées.

[0053] De la méme maniére, la désignation des bords
longitudinaux By, du panneau P; et de 'dme 2 peut étre
confondue lorsque la rainure longitudinale est générée
directement dans la tranche du matériau.

[0054] Les bords longitudinaux B,,, assurent l'inter-
connexion des panneaux P; au moyen de connecteurs
30. En outre, chaque bord longitudinal B, est congu,
selon un mode de réalisation, pour recevoir un profilé
canal 4 et le maintenir. Le bord longitudinal By, et le
profilé canal 4 forment une partie apparente du panneau
Pi ou d’une structure ST, de l'invention qui peut étre re-
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couverte par un profilé de finition 10 ou 10’. La figure 1
représente une vue de coupe de deux bords longitudi-
naux By, qui intégrent deux profilés 4.

[0055] Unpanneau P;de l'invention estnotamment ca-
ractérisé parla symétrie de conception de ses deuxbords
longitudinaux B,,,, selon le plan OYZ représenté sur la
figure 1. Chaque bord longitudinal B\,, comprend une
rainure 40 réalisée, par exemple, en encastrantun profilé
canal 4 dans le bord d’'un panneau P,. Cette symétrie,
selon le plan OYZ représenté sur la figure 1, permet no-
tamment une modularité accrue et une plus grande flexi-
bilité de 'usage d’une structure ST, de l'invention.

Bords latéraux

[0056] La forme finale d’un bord latéral B, d’'un pan-
neau P, peut étre exécutée par usinage du bord latéral
de I'ame centrale 2. La géométrie des coupes de chaque
bord latéral B, est dite « radiale ». Elle permet de faire
coincider différents bords latéraux d’une pluralité de pan-
neaux P; selon la configuration envisagée afin de réaliser
une structure ST, de I'invention. Les bords latéraux B4
de panneaux sont ainsi destinés a se rencontrer pour
former des jonctions 50, telles que celle représentée a
la figure 3.

[0057] Les figures 8A a 8D représentent différentes
structures ST, de l'invention dans lesquelles les bords
latéraux By, au niveau de certaines jonctions 50, pos-
sédent des coupes radiales complémentaires dont les
angles peuvent varier selon le nombre de panneaux im-
pliqués et leur orientation. L’angle définit I'inclinaison du
plan d’une coupe radiale par rapport au plan longitudinal
d’'un panneau. Il est généralement compris entre 30° et
120°. Lorsqu’il n’y a qu’une coupe radiale, la gamme des
angles des coupes radiales est préférentiellement com-
prise entre 30° et 85° et/ou 95° et 120°.

[0058] Selon une configuration trés conventionnelle,
les bords latéraux B4 au niveau de certaines jonctions
50 comprennent deux coupes radiales dont le premier
angle de la premiére coupe est de 45° etle second angle
de la seconde coupe est de 90° afin de former des jonc-
tions a angles droits entre les panneaux d’'un meuble de
forme classique, tel que celui représenté a la figure 8A
ou la figure 9.

[0059] La figure 9 représente, en effet, un exemple
d’'un mode de réalisation avec :

= un premier panneau P, comportant sur un de ses
bords By,;; une premiére coupe radiale formant un
premier angle 4 = 45° et une seconde coupe radiale
formant un angle 3, = 90°,

= un second panneau P, comportant, surun de ses
bords B,,;, une premiére coupe radiale formant un
angle B4 =45° et une seconde coupe radiale formant
un angle 5, = 90°, la seconde coupe radiale du se-
cond panneau P, coopérant en formant un contact
plan avec la seconde coupe radiale du premier pan-
neau P ;
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= un troisieme panneau P, comportant, sur un de
ses bords By, une premiére coupe radiale formant
un angle 3, = 45° et une seconde coupe radiale for-
mant un angle B, = 45°, chacune des premiére et
seconde coupe radiale du troisieme panneau P,
coopérant en formant des contacts plans avec res-
pectivement la premiére coupe radiale du premier
panneau P et la premiére coupe radiale du second
panneau P,.

[0060] Selon un mode de réalisation, les structures
ST, de l'invention sont notamment caractérisées par une
symétrie des deux bords latéraux B,,;; d’'un panneau P;
qui sont mis en forme par une méthode d’usinage simi-
laire. Cette symétrie de conception permet notamment
une modularité accrue et une plus grande flexibilité de
'usage des structures ST, de l'invention.

Profilé canal

[0061] Le profilé canal 4 encastré dans un bord longi-
tudinal By,, forme préférentiellement une rainure 40
ouverte vers I'extérieur afin d’accueillir une branche d’un
connecteur 30. Selon un mode de réalisation du profilé
canal 4, la géométrie du bord opposé a la rainure est
prévue pour coopérer avec le bord longitudinal B,,,, de
I'dme centrale 2.

[0062] Enoutre,il comprend unprolongementinférieur
et un prolongement supérieur opposeés, formant les pa-
rois de la rainure. Selon différents modes de réalisation,
le profilé canal 4 forme une cavité permettant le passage
d’équipements techniques tels que des cables.

[0063] Lorsquelle estcapotée par exemple par un pro-
filé de finition 10, la rainure 40 peut étre considérée éga-
lement comme une galerie longitudinale. La largeur de
la rainure 40 est sensiblement égale a la distance entre
les deux revétements 3, moins I'épaisseur des parois du
profilé. Le profilé canal 4 est donc maintenu entre les
débords des revétements de finition 3.

[0064] La cavité 40 désigne I'espace obtenu et exploi-
table au niveau des bords longitudinaux B,,,, d’'un pan-
neau P, de l'invention.

[0065] Selon un mode de réalisation, le profilé canal 4
comporte une surface extérieure en contact avec les re-
vétements 3, prévue pour permettre leur liaison par col-
lage.

[0066] Selon un mode préféré, chaque bord longitudi-
nal B, de I'dme centrale 2 est usiné de sorte & générer
un tenon longitudinal 9 formant une protrusion et permet-
tant d’encastrer le c6té opposé a la rainure 40 du profilé
canal 4. Selon un mode de réalisation, le profilé canal 4
comprend une mortaise longitudinale 8 permettant de
recevoir le tenon longitudinal 9 de I'dme centrale 2. Un
intérét de cet assemblage est de renforcer le maintien
du profilé canal 4 aux extrémités des bords longitudinaux
de 'ame centrale 2 particulierement sollicités. Ainsi, la
liaison {tenon 9 - mortaise 8} assure un centrage précis
et empéche le déplacement du profilé canal du profilé

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

canal 4 par rapport a 'ame centrale 2 selon I'axe OZ.
Selon un mode de réalisation, les revétements de finition
3 contribuent a assurer le centrage et le maintien du pro-
filé canal 4 selon I'axe OZ.

[0067] Préférentiellement, chaque profilé canal 4 est
réalisé dans un matériau métallique. L’ame centrale 2
est préférentiellement constituée de bois. La liaison {te-
non 9 - mortaise 8} permet d’assurer une liaison durable
entre deux matériaux différents.

[0068] Selon un exemple de réalisation, la section du
profilé canal 4 est sensiblement en forme de « U » ou de
« H ». Selon d’autres exemples de réalisation, la section
du profilé canal 4 peut étre Iégérement optimisée et com-
prendre des gorges ou des saillies pour assurer différen-
tes fonctions supplémentaires.

[0069] Selon un mode de réalisation, le profilé canal 4
comprend des moyens de maintien 41 d’un profilé de
finition 10, 10’. Ces moyens de maintien 41 peuvent étre
réalisés, par exemple par une gorge dans les faces in-
ternes des parois de la rainure 40 permettant de retenir
un cran formé dans une patte du profilé de finition 10, 10’.
[0070] Selon un mode de réalisation, le profilé canal 4
comprend une rainure interne longitudinale 42, visible
notamment sur la figure 2, s’étendant au moins sur une
portion de la longueur du profilé canal 4. La rainure in-
terne longitudinale 42 peut étre congue pour recevoir une
portion d’un connecteur 30 comme représenté a la figure
5. La rainure interne longitudinale 42 opére tel un guide
dans lequel un bras d’un connecteur est maintenu. Lors
du montage ou du démontage d’'un assemblage, les con-
necteurs 30 sontinsérés ou retirés en suivant la direction
des rainures longitudinales internes 42.

[0071] Selon un exemple de réalisation, la portion du
connecteur 30 insérée dans unerainure 40 est une bran-
che 300. Un connecteur 30 comporte une pluralité de
branches 300. Chaque bord longitudinal B,,,, de panneau
P; concourant au niveau d’une jonction 50, regoit une
branche 300 d’'un connecteur 30 de fagon a positionner
et mettre en contact les coupes radiales des bords laté-
raux By, des panneaux P autour de I'axe central 15 de
la jonction 50.

[0072] Lafigure 4 représente une vue tridimensionnel-
le d’'une jonction 50 de quatre panneaux P;. L’assembla-
ge des panneaux P; est noté 100 sur la figure 4. Plus
généralement dans la description tout assemblage de
panneaux est noté ST,. On comprend que les coupes
radiales 20 coopérent par des contacts plans entre pan-
neaux P4, P, adjacents. En outre, sur cette figure 4 sont
représentés deux profilés de finition 10 clipsés sur les
bords longitudinaux B,,,, de deux panneaux P4, P,. Le
positionnement et le maintien des profilés de finition 10
sont possibles grace aux profilés canaux 4 encastrés
dans les panneaux.

[0073] Chaque profilé canal 40 est encastré dans un
bord longitudinal d’'un panneau P4 assurant ainsi plu-
sieurs fonctions. Parmi ces fonctions, on trouve :

= Laconsolidation des tranches de panneaux, pou-
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vant étre soumises aux chocs. Le profilé canal 4,
lorsqu’il est réalisé par exemple en métal renforce
les bords d’un panneau P,.

= |’amélioration de la résistance a la flexion des
panneaux. Les profilés 4 sont placés le long des
bords longitudinaux d’'une dme centrale 2, augmen-
tant la résistance mécanique de la structure, parti-
culierement en flexion.

= Servir de logement solide aux pieces mécaniques
de liaison. Comme cela est décrit ci-apres, les rai-
nures 40 formées par les profilés 4 permettent de
recevoir des éléments de liaisons, appelés connec-
teurs, permettant d’assembler une pluralité de pan-
neau P, entre eux.

= Servir de canal technique pour un éventuel pas-
sage de gaines, cables, fibres, etc. Les rainures 40
peuvent étre congues pour permettre le passage
masqué d’éléments techniques. Cette fonctionnalité
est particulierement avantageuse en ce qui concer-
ne l'apparence esthétique des meubles. D’autre
part, en limitant 'acces au cablage, cela présente
un intérét pour la sécurité et la durabilité de I'instal-
lation.

= Permettre le maintien d’'un profilé de finition 10,
10’ comme représenté sur la figure 2.

[0074] Selon un mode de réalisation, lorsque des gai-
nes et/ou des cébles 20, 21 sont inséré(e)s dans un pro-
filé canal 4, un élément de bridage utilisant une rainure
42, peut étre intégré dans le profilé canal 4 pour les main-
tenir en place.

[0075] En outre, un élément de maintien 11 peut étre
utilisé afin de faciliter le montage de la connectique et le
positionnement du profilé de finition sans géne en évitant
le pincement accidentel des cables.

Profilé de finition

[0076] Selon un mode de réalisation, un profilé de fi-
nition 10, 10’ comme représenté sur la figure 2 permet
d’assurer une fonction décorative, de fermeture du canal
et de protection contre les chocs. Il contribue a améliorer
I'esthétique des parties apparentes de la structure réali-
sée. |l peut étre décliné sous différentes formes.

[0077] Selon un mode de réalisation, le profilé de fini-
tion 10, 10’ comprend une forme extérieure arrondie pro-
longeant la courbure formée par la surface externe des
revétements de finition 3.

[0078] Selon un mode de réalisation, le profilé de fini-
tion 10, 10’ regoit un traitement de surface. Le profilé de
finition 10, 10’ peut étre en métal, par exemple en Alu-
minium, en matiére plastique, élastomeére ou en bois se-
lon les criteres de style et de finition du mobilier réalisé.
[0079] Selon différentes configurations, le profilé de fi-
nition 10, 10’ a la dimension adaptée a I'épaisseur de
I'ame centrale 2 du panneau P4, c’est-a-dire de la dis-
tance séparant les deux revétements de finition 3 de part
et d’autre de I'dme centrale 2. Son épaisseur peut étre
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comprise entre quelques millimétres et plusieurs centi-
meétres.

Structures, coupe radiale

[0080] Les structures ST, s’obtiennent en faisant coo-
pérer plusieurs panneaux P; au niveau des jonctions 50.
Les structures ST, obtenues sont généralement, d’un
pointde vue géométrique, un ensemble de prismes droits
interconnectés. Une structure ST, estun assemblage de
panneaux {P};4 .y On peut alors parler indifféeremment
de structure ou d’assemblage. L’invention permet, outre
la réalisation de structures conventionnelles composées
de panneaux orthogonaux, la création de structures de
forme irréguliere plus ou moins complexe.

[0081] Lafigure 3représenteunejonction 50 desbords
latéraux B, de quatre panneaux orthogonaux en vue
éclatée. L’axe central 15 de la jonction 50 est la ligne de
rencontre des coupes radiales de chaque panneau qui
sera assemblé. On rappelle qu’un bord latéral de pan-
neau B,,; est perpendiculaire a un bord de panneau lon-
gitudinal B,,,. Dans une jonction de panneau 50, chaque
bord latéral B ; de panneau est usiné de maniere a gé-
nérer une surface plane permettant la mise en contact
de panneaux contigus au niveau de leur plan bissecteur.
Dans I'exemple de la figure 3, quatre contacts plans as-
surent la jonction entre quatre panneaux P; qui seront
ensuite solidarisés par des connecteurs 30. Dans une
représentation bidimensionnelle d’'une jonction 50, les
axes centraux 15 des panneaux P; sont concourants en
un point définissant le centre géométrique de I'assem-
blage, autour duquel rayonnent les lignes de coupe, qui
sont les bissectrices entre panneaux adjacents.

[0082] Selon un mode de réalisation, chaque panneau
P, a deux coupes radiales d’un certain angle en fonction
de l'assemblage que l'on souhaite réaliser. Selon un
exemple, la coupe radiale 20 est prolongée au-dela des
revétements 3 de maniére a ce que les panneaux coo-
pérent sur toute la surface de leur bord latéral B ;. Cela
permet notamment d’offrir une bonne finition des coins
de 'assemblage.

[0083] Dans ce mode de réalisation a deux coupes ra-
diales par panneau, il est entendu que les angles des
deux coupes radiales ne peuvent pas étre toutes les deux
égales a 90°. En effet, ce cas revient a considérer un cas
ou les deux coupes radiales sont confondues.

[0084] Les coupes radiales 20 permettent de former
un contact plan entre les panneaux P; d’'un assemblage
sur toute la longueur de leur bord latéral B,. Selon un
mode de réalisation, la somme des angles formés par
les extrémités latérales des panneaux assemblés entre
eux dans une jonction 50 est sensiblement égale a 360°.
Selon un exemple de réalisation, les surfaces en contact
de deux panneaux adjacents peuvent étre collées pour
fixer la liaison de la jonction 50. Dans ce dernier cas,
'assemblage ne serait plus démontable.
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Assemblage des structures, connecteur

[0085] Un avantage des profilés canaux 4 encastrés
dansles panneaux P; est d offrirun logement pourinsérer
les branches d’un connecteur 30 au moins partiellement.
Les connecteurs 30 permettent de maintenir une struc-
ture comportant plusieurs panneaux Pi assemblés entre
eux.

[0086] Selon un mode de réalisation, chaque connec-
teur 30 comprend un ensemble de « branches » de géo-
métrie identique. Les branches 300 rayonnent autour du
point central du connecteur 30. Selon d’autres variantes
spécifiques, la forme et les dimensions des branches 300
d’un méme connecteur 30 peuvent différer entre elles
pour répondre a des contraintes particulieres. On consi-
dere dans ce qui suit le cas habituel dans lequel les bran-
ches 300 sont toutes identiques pour un méme connec-
teur 30.

[0087] La forme du connecteur 30 est congue pour lui
permettre de se loger précisément dans les rainures des
panneaux P;, par insertion. Selon un exemple, cette in-
sertion peut se faire a I'intérieur des profilés métalliques
4,

[0088] La figure 5 représente des exemples de con-
necteurs 30 pour différentes jonctions de panneaux. Un
connecteur 30 comprend une pluralité de branches 300
et éventuellement des percements 35 pour le passage
de vis 36 pour fixer et positionner les connecteurs 30 au
panneau.

[0089] Sur la figure 5, un exemple de connecteur 30
comportant 3 branches et noté 31. Ce connecteur 31
peut étre utilisé pour des jonctions 50 entre trois pan-
neaux P;. Une structure comprenant des jonctions a trois
panneaux P; est représentée sur la figure 8B.

[0090] L’exemple de lafigure 8B représente une struc-
ture en nid d’abeille comprenant, entre autres, des jonc-
tions 50 faisant coopérer trois panneaux P4 décalés an-
gulairement de 120°. Dans cet exemple, un connecteur
30 comportant 3 branches peut étre utilisé, 'angle entre
deux branches adjacentes étant dans ce cas de 120°.
[0091] Un second exemple de connecteur 30 compre-
nant 4 branches est représenté a la figure 5. Ce mode
de réalisation est noté 32. Dans ce cas, les angles entre
deux branches 300 adjacentes sont égaux et font 90°.
Ainsi, dans I'exemple du connecteur 32, deux branches
adjacentes 300 forment un angle de 90°. L’assemblage
de la figure 8C comprend des jonctions 50 de panneaux
orthogonaux dans lesquelles des connecteurs de ce type
sont utilisés.

La figure 7 représente une alternative de réalisation
d’une structure comprenant une jonction 50 assurée par
un connecteur 30 a quatre branches. Dans ce cas parti-
culierde design, le connecteur 30 comprend quatre bran-
ches dont le décalage angulaire n’est pas régulier. Les
bords latéraux des quatre panneaux concourants sont
mis en forme par des coupes radiales orientées suivant
le plan bissecteur entre panneaux adjacents. Autrement
dit, 'angle d’'une coupe radiale 20 par rapport au plan du
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panneau équivaut a la moitié de I'angle entre deux pan-
neaux adjacents, ou entre deux branches du connecteur
correspondant.

[0092] Un troisieme exemple de connecteur 30 com-
portant deux branches 300 est représenté a la figure 5.
Ce mode de réalisation est noté 33. Un tel connecteur
33 peut étre utilisé pour réaliser des jonctions 51 entre
deux panneaux P4, P,, représentant des coins d’'un meu-
ble par exemple. Il s’agit de 'assemblage minimal de
panneaux P; constituant une structure de l'invention. Il
peut s’agir d’assemblages intérieurs particuliers ou d’as-
semblage de panneaux situés en périphérie d’une struc-
ture comme dans la partie supérieure du meuble 8D,
présentant une jonction 51 formant un coude. Différents
angles entre les deux branches peuvent définir I'orienta-
tion de deux panneaux P, P, assemblés entre eux. Dans
'exemple de la figure 5, le connecteur 33 a une forme
en « V ». Selon un autre exemple, il peut définir un angle
droit. Dans ce dernier cas, lorsqu’un connecteur 30 com-
porte un angle droit et deux branches 300, il peut solida-
riser deux panneaux orthogonaux dont les bords latéraux
ont une coupe radiale 20 a 45°.

[0093] L’exemple de la figure 8D représente un mobi-
lier dont les jonctions 50 sont de différentes natures. On
trouve des jonctions 50 & trois panneaux P, P,, P3, as-
semblés grace a un connecteur 30 a trois branches, par
exemple de type 31, et d’autres jonctions 50 nécessitant
des connecteurs 30 a deux, voire quatre branches 300.
Ainsi, 'invention autorise différents types de jonctions 50
de panneaux afin de réaliser des structures modulaires.
Cette possibilité concede a I'utilisateur de I'invention une
grande liberté de géométries afin de répondre aux projets
les plus variés.

[0094] Lesconnecteurs30d’une structure de panneau
1 assurentun assemblage solide etréversible permettant
le montage et le démontage de ladite structure ST,. La
robustesse d’'un assemblage est notamment assurée par
des connecteurs 30 agencés symétriquement de part et
d’autre de chaque bord longitudinal B,,,, d’'un panneau.
Ainsi, par construction, une structure ST de l'invention
dispose d’éléments de fixation, tels que des connecteurs
30, agencés symétriguement selon le plan Oyz. Cet
agencement améliore la tenue aux contraintes appli-
quées a la structure de 'invention. Un autre avantage de
'agencement des connecteurs de part et d’autre de cha-
que bord longitudinal et de permettre la réduction de la
quantité de matiére utilisée pour connecter deux pan-
neaux. Par conséquent, cette solution permet de réduire
la masse de la structure tout en garantissant la tenue
mécanique de ladite structure.

[0095] Selonunexemple de réalisation, un connecteur
30 estfaitd’une seule piece, préférentiellement en alliage
métallique ou en un autre matériau de résistance méca-
nique suffisante. Dans un mode de réalisation, chaque
connecteur 30 est fait d’'une seule piece, préférentielle-
ment en alliage métallique ou en un autre matériau de
résistance mécanique suffisante.

[0096] Selon un mode de réalisation, sur I'axe de cha-
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que branche 300, un pergage d’un trou 35 permet le pas-
sage d’'une vis 36 pour solidariser et positionner ledit con-
necteur 30 dans la rainure 40 du bord longitudinal By,
du panneau Pi.

[0097] Les connecteurs 30 peuvent étre fabriqués par
moulage, fraisage, poingonnage, électroérosion, décou-
pe au jet d’eau ou encore par d’autres méthodes de fa-
brications usuelles. Selon un autre mode de fabrication,
les connecteurs 30 peuvent étre découpés au laser a
partir d’'une tole. Le faisceau laser coupe les contours de
la piéce a partir d’'un plan.

[0098] Ce procédé permet une production ala deman-
de, par projet, de lots de connecteurs de formes variées.
Ce mode de production a 'avantage d’étre particuliere-
ment adapté a la réalisation de piéces pour former des
structures de l'invention.

Procédé de montage, connecteur

[0099] La figure 6 représente une étape du montage
d’une jonction de quatre panneaux P4, P,, P3, P4. Cha-
que branche 300 d’un connecteur 30, 32 estinsérée dans
une rainure 40 d’un profilé canal 4 fixé a un bord longi-
tudinal d’'une ame centrale 2.

[0100] Selon un mode de montage, la mise en place
d’un connecteur 30 peut étre réalisée par insertion dudit
élément dans la rainure 40.

[0101] Le montage peut comprendre une étape visant
a positionner précisément et assurer le maintien de cha-
que branche 300 de chaque connecteur 30 dans la rai-
nure 40 d'un panneau P;. A cet effet, selon un mode de
réalisation, le connecteur 30 peut comprendre des per-
cements 35 pour le passage de vis 36. Les vis 36 sont
alors insérées, par exemple, dans la base de la rainure
40 d’'un profilé canal 4 puis dans la tranche de I'ame
centrale 2 qui peut étre en bois.

Applications, améliorations

[0102] Les assemblages 100 obtenus formant des
structures de l'invention peuvent étre associés a diffé-
rentes améliorations possibles.

[0103] En particulier, il est possible d’insérer un pan-
neau de fond dans les compartiments d’une structure
ST, par exemple pour cloisonner, mais aussi pour ac-
croitre la rigidité de I'assemblage.

[0104] Une structure ST, de I'invention est également
compatible d’une porte pour cloisonner, par exemple, un
compartiment d’'un meuble. A titre d’exemple, le profilé
canal 4 ou le profilé de finition 10, 10’ peut comprendre
des moyens permettant I'ouverture et la fermeture d’'une
porte.

[0105] En outre, les structures de I'invention qui for-
ment des compartiments peuvent étre équipées de ta-
blettes intermédiaires, de tiroirs, d’accessoires de ran-
gements et autres équipements trés divers, tels que :

- deséléments d’organisation et de présentation pour
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objets entreposeés ;

- des systéemes d’éclairage intégré;

- des systemes électroniques par exemple pour créer
du mobilier connecté.

- etc

Procédé de fabrication d’un panneau

[0106] Enfin, I'invention concerne un procédé de fabri-
cation d’'un panneau P;. Le procédé de fabrication com-
prend le fagonnage d’'une &me centrale 2. L’ame centrale
2 peut étre réalisée, par exemple, en bois, en plastique,
en métal, ou dans un autre matériau. Le fagonnage com-
prend un premier usinage des bords latéraux B, pour
former les coupes radiales 20.

[0107] Lefagonnage comprend unsecond usinage op-
tionnel des bords longitudinaux B, pour former un tenon
9 longitudinal pour maintenir un profilé canal 4. D’autres
systémes de fixation d’'un profilé canal 4 peuvent étre
envisageés, une alternative consistant a usiner une rai-
nure plutét qu’un tenon.

[0108] Le procédé de fabrication comprend la pose,
par exemple par encastrement et/ou par collage, d’'un
profilé canal 4 longitudinal le long du bord longitudinal
de I'ame centrale 2. Cette étape est réalisée sur chaque
bord longitudinal de 'ame centrale 2.

[0109] Le procédé de fabrication comprend I'applica-
tion de deux revétements 3 sur chacune des faces op-
posées F de I'ame centrale 2. Un collage des revéte-
ments 3 sur 'dme centrale et les profilés canal 4 peut
étre réalisé afin de solidariser I'ensemble et obtenir une
structure en sandwich. La structure en sandwich définis-
sant un panneau P; comprenant les deux revétements 3
et 'ame centrale 2. Les revétements 3 sont congus pour
dépasser au-dela des deux bords longitudinaux B,,, de
I'ame centrale 2. Le procédé comprend le collage des
revétements 3 sur les profilés canaux 4 de chaque cété
du panneau Pi.

[0110] Le procédé de fabrication peut comprendre
alternativement :

- la pose du profilé canal 4 par encastrement dans la
cavité formée par les revétements de finition 3 ou ;

- la pose des revétements 3 sur chaque face F de
I’ame centrale 2 et surles faces extérieures du profilé
canal 4 préalablement mis en position.

[0111] Enfin, le procédé de fabrication peut compren-
dre une étape de pressage des revétements 3 sur ’dme
centrale 2.

Avantages généraux

[0112] Un avantage d’une structure de I'invention est
d’obtenir un mobilier totalement modulaire, a savoir,
composé d’éléments simples peu encombrants, facile-
ment et rapidement montable, démontable et transpor-
table.
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[0113] Un autre avantage est de permettre une certai-
ne évolutivité d’'un mobilier par retrait ou adjonction de
pieces nouvelles complémentaires.

[0114] Un autre avantage est de permettre un vaste
choix de finitions des surfaces, matiéres et couleurs.
[0115] Un autre avantage est d’offrir un canal techni-
que sans discontinuité.

[0116] Un autre avantage est la robustesse des
liaisons entre panneaux et la grande résistance a la
flexion de ces panneaux permettant d’envisager des for-
mes audacieuses.

[0117] Un autre avantage est de pouvoir définir libre-
ment la forme des structures, et cela avec une grande
précision dimensionnelle.

[0118] Un autre avantage est de masquer la technique
(connecteurs, cablages, etc.) sous un profilé de finition
10 aux formes et aspects variés ou seules subsistent les
coupes radiales dudit profilé de finition 10, garantissant
ainsi une esthétique sobre et épurée.

Revendications

1. Structure (ST4) pour mobilier, caractérisée en ce
qu’elle comprend au moins deux panneaux (P4, P5)
assemblés ensemble au moyen d’au moins deux
connecteurs (30), chaque panneau (P;) comportant :

= deux faces principales (F) opposées ;

= deux bords longitudinaux (B,,,) symétriques
vis-a-vis d’'un plan (OYZ) longitudinal et perpen-
diculaire au plan dudit panneau (P;) ;

= deux bords latéraux (B,;), chaque bord laté-
ral (B,;1) de chaque panneau (P;) formant au
moins une coupe radiale (20) dont I'angle est
compris entre 30° et 120°, chaque coupe radiale
d’'un panneau (P;) étant destinée a coopérer
avec au moins une coupe radiale (20) d’'un autre
panneau (P;),

chaque connecteur (30) comportant une pluralité de
branches (300), chaque branche (300) étant main-
tenue au sein d’une rainure longitudinale (40) formée
dans la tranche d’un bord longitudinal (B,,,) d’un
panneau (P,) de la structure (ST,) de sorte & solida-
riser au moins deux panneaux entre eux.

2. Structure (ST,) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que chaque connecteur (30) estmaintenu
par une géométrie donnée de deux bords longitudi-
naux de deux panneaux assemblés (P, P,).

3. Structure (ST,) selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que chaque connecteur (30) comporte au
moins deux branches (300), chaque branche (300)
étant introduite dans une rainure longitudinale (40)
d’un panneau (1).
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4. Structure (ST,) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que chaque rai-
nure longitudinale (40) de chaque panneau (P;) est
réalisée :

= Soit au moyen d’un profilé canal (4), agencé
a I'extrémité de chaque bord longitudinal (B
Bilog) ;

= Soit au moyen d’une cavité longitudinale for-
mée dans I'épaisseur du bord longitudinal (Bjjog,
B oq) du panneau.

ilog’

5. Structure (ST,) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisée en ce qu’un capot
(10,10°) est maintenu a I'extrémité de chaque bord
longitudinal (B;,,), ledit capot (10,10’) forme un pro-
filé de finition masquant la rainure longitudinale (40),
chaque capot (10, 10’) étant maintenu a I'extrémité
d’un panneau au niveau de chaque bord longitudinal

(Blon)-

6. Structure (ST4) selon I'une quelconque des reven-
dications 1a5, caractérisée en ce que l'intersection
des plans de coupe des bords latéraux (B,,;) d’'une
pluralité de panneaux (Pi) d’'un nceud d’assemblage
(50), définit un axe central (15) correspondant a I'in-
tersection des plans médians des panneaux (P;).

7. Structure (ST,) selon I'une quelconque des reven-
dications 4 a 6, caractérisée en ce que chaque pan-
neau (P;) comporte une ame centrale (2) et en ce
que :

= |'4me centrale (2) comprend un tenon (9) pro-
longeant au moins une extrémité d’un bord lon-
gitudinal (B,,,,) et s’étendant le long de ladite ex-
trémité, ledit tenon (9) formant un élément de
maintien d’un profilé canal (4),

= |le profilé canal (4) forme une mortaise (8) sur
le coté opposé a la rainure (40), ladite mortaise
(8) étant adaptée a coopérer avec le tenon (9)
de I'ame centrale (2) sur toute la longueur du
bord longitudinal (B,

8. Structure (ST4) selon I'une des revendications 4 a
7, caractérisée en ce que ledit profilé canal (4) com-
prend une interface mécanique permettant une
liaison glissiére avec une branche (300) d’'un con-
necteur (30).

9. Structure (ST,) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 8, caractérisée en ce qu’elle
comprend :

= un premier connecteur (30) comprenant :

o une premiére branche (300) maintenue
dans une premiére rainure longitudinale
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(40) d’'un premier panneau (P4) et ;

o une seconde branche (300) maintenue
dans une premiere rainure longitudinale
(40) d’'un second panneau (P,) prolongeant

panneaux (P4, P,, P3) coopérant de maniére a
former trois contacts plans, chaque contact plan
étant établi entre deux panneaux (1) adjacents
pris deux a deux.

nale (40) d’'un second panneau (P,), une troi-
siéme branche (300) maintenue dans une pre-
miére rainure longitudinale (40) d’un troisi€me
panneau (P3), une quatriéme branche (300)

la premiere rainure longitudinale (40) du % maintenue dans une premiére rainure longitudi-
premier panneau (P), nale (40) d’un quatriéme panneau (P,),
= unsecond connecteur (30) comprenant : une
= un second connecteur (30) comprenant : premiere branche (300) maintenue dans une se-
conde rainure longitudinale (40) du premier pan-
o une premiere branche (300) maintenue 170 neau (P4) et ; une seconde branche (300) main-
dans une seconde rainure longitudinale tenue dans une seconde rainure longitudinale
(40) d’'un premier panneau (P4) et ; (40) du second panneau (P,), une troisiéme
o une seconde branche (300) maintenue branche (300) maintenue dans une seconde rai-
dans une seconde rainure longitudinale nure longitudinale (40) du troisieme panneau
(40) d’'un second panneau (P,) prolongeant 75 (P3), une quatriéme branche (300) maintenue
la seconde rainure longitudinale (40) du dans une seconde rainure longitudinale (40) du
premier panneau (P), quatriéme panneau (P,), les quatre coupes ra-
diales de quatre bords latéraux (Byjag, Bojag:
deux coupes radiales de deux bords latéraux (B4 g, Bsjag: Baiag) de chacun des quatre panneaux
B,iag) formant entre elles un contact plan. 20 (P4, Py, P53, P4) coopérant de maniére a former
quatre contacts plans, chaque contact plan
10. Structure (ST4) selon 'une quelconque des reven- étant établi entre deux panneaux (1) adjacents
dications 1 a 8, caractérisée en ce qu’elle pris deux a deux.
comprend :

25 12. Structure (ST,) selon I'une quelconque des reven-
= unpremier connecteur (30) comprenant : une dications 1 a 11, caractérisée en ce que chaque
premiére branche (300) maintenue dans une panneau (P;) comporte :
premiére rainure longitudinale (40) d’un premier
panneau (P4) et; une seconde branche (300) = une ame centrale (2) dont les deux bords la-
maintenue dans une premiére rainure longitudi- 30 téraux (B,,;) forment des coupes radiales ;
nale (40) d’'un second panneau (P5), une troi- = deux profilés canal (4) agencés a I'extrémité
sieme branche (300) maintenue dans une pre- de chaque bord longitudinal (B,,,) de 'ame ;
miére rainure longitudinale (40) d’un troisieme = deux revétements de finition (3) recouvrant
panneau (P3), les faces opposées de 'dme centrale (2) et les
= unsecond connecteur (30) comprenant : une 35 parties supérieure et inférieure de chaque pro-
premiére branche (300) maintenue dans une se- filé canal (4) prolongeant les bords longitudi-
conde rainure longitudinale (40) du premier pan- naux de 'dme centrale (2).
neau (P4) et ; une seconde branche (300) main-
tenue dans une seconde rainure longitudinale 13. Procédé de fabrication d’'un panneau (P4) d’une
(40) du second panneau (P,), une troisitme 40 structure (ST4) de I'une quelconque des revendica-
branche (300) maintenue dans une seconde rai- tions 1 a 12, ledit procédé comprenant les étapes
nure longitudinale (40) du troisieme panneau suivantes :

(P3), les trois coupes radiales de trois bords la-
téraux (Bqjag, Balag: Baiag) de chacun des trois = usinage de chaque bord latéral (B4jaq, B1lag)
45

d’une ame centrale (2) d’un panneau (P4) pour
former au moins deux coupes radiales de part
et d’autre du panneau (P,) ;

= usinage de chaque bord longitudinal (B,yq,
B1i0g) de 'ame centrale (2) du panneau (P4) pour

11. Structure (ST4) selon 'une quelconque des reven- 50
dications 1 a 8, caractérisée en ce qu’elle
comprend :

former deux tenons longitudinaux (9) de part et
d’autre du panneau (P4) ;
= fixation d’un premier et d’'un second profilé

= unpremier connecteur (30) comprenant : une
premiére branche (300) maintenue dans une
premiére rainure longitudinale (40) d’un premier
panneau (P4) et ; une seconde branche (300)
maintenue dans une premiere rainure longitudi-

55
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canal (4) formant une rainure longitudinale (40)
sur chaque bord longitudinal (B,,,) d'un pan-
neau (P4);

= apposition et collage de deux revétements
de finition (3) sur chaque face (F) de 'ame cen-
trale (2), les deux revétements (3) dépassantde
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chaque bord longitudinal (Blon) du panneau (1)
pour couvrir les parties supérieures et inférieu-
res de chaque profilé canal (4).
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