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PROCEDE DE FABRICATION DE DISPOSITIF DE DESCENTE DE CHARGE DE BRIQUES DE

PAREMENT DE FAGADE COMMUNEMENT APPELE CORBEAU SANS OPERATIONS DE

SOUDAGE NI DE PLIAGE

(567)  Laréalisation des corbeaux métalliques, ou con-
sole, destinés a assurer la descente de charges d’'un
revétement de doublage en briques est un procédé qui

fait intervenir de couteuses opérations de soudage et de

pliage de la matiere.

D’autre part, la réactivité d’approvisionnement que
demande le marché conduit les opérateurs de ce secteur
d’activité a détenir un stock important en produits finis
couvrant la plage des distances, rendues nécessaires
par les considérations techniques d’isolation thermique,
entre le mur support et la face vue du revétement de
doublage

L’invention propose, pour régler ces deux inconvé-
nients majeurs, un procédé de fabrication qui, au départ
d’'un profil métallique extrudé (1) de section directrice (2)
en forme de T avec une dme (4) possédant en pied un
alésage (5) de forme oblongue, sans que cette forme
oblongue soit exclusive, permet de réaliser, par de sim-
ples opérations de découpes, suivant des plans bien
choisis (6, 8et 11), sans soudage ni pliage, une console
ou corbeau métallique.

Par simple ajustementde I'angle (17) d’un des plans
de coupe linvention permet d’obtenir la variété des di-
mensions ou mesure (16), entendu comme distance en-
tre le mur support et I'extrémité libre de la console, des
consoles que le marché demande et, ce, a partir du mé-
me profil extrudé.

Fig.3
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Description

[0001] La présente invention concerne un systéme
mécanique de transfert de charges d’'un parement de
doublage en briques (2, fig.1) sur un mur support (1, fig.
1).

[0002] Elle s’applique notamment, mais non exclusi-
vement, dans le cas de « supportage » de briques (2, fig.
1) de fagades en terre cuite pour lequel on désire cons-
tituer un corbeau métallique de reprise du poids du re-
vétement en remplacement des travaux onéreux de cou-
lage des corbeaux en béton sur site.

[0003] Afin de réaliser les travaux de revétement de
doublage d’'un mur support (1, fig.1) au moyen de pare-
ment en briques (2, fig.1), généralement en terre cuite,
on utilise, habituellement, des pattes ou consoles méca-
no soudées (3, fig.1) de reprise des charges qui sont
fixées par cheville (4, fig.1) métallique ou chimique au
mur support (1, fig.1).

[0004] Des corniéres (5, fig.1), sorte de profils métal-
lique pliés en forme de « L », a deux ailes perpendicu-
lairesdontl’'une sertd’assise pourle parementde briques
(2, fig.1), complétent I'espace libre entre deux consoles
(3, fig.1) contigués pour matérialiser la ligne de suppor-
tage et faciliter les opérations de mise en ceuvre et de
réalisation du parementde briques (2, fig.1) de doublage,
surtout lorsque le mortier de montage des briques (2, fig.
1) de parement n’a pas encore atteint son durcissement.
[0005] La disposition de plusieurs consoles (3, fig.1)
sur le méme niveau d’altimétrie complétée par les cor-
nieres (5, fig.1), généralement rapportées par soudage
ou simplement posées sur les consoles (3, fig.1), permet
de réaliser ce qui est communément désigné par « ligne
de supportage » du parement de doublage en briques
(2, fig.1)

[0006] Ainsi constituée, une ligne de supportage (20,
fig.1) est formée de:

a.Une Corniere ou plusieurs (5, fig.1) de liaison entre
consoles (3, fig.1), généralement métallique, sorte
de profil de section génératrice en forme de « L », a
deux ailes (6a et 6b, fig. 1) perpendiculaires I'une a
l'autre dont I'une (6b, fig.1) sert d’assise aux briques
(2, fig. 1)) de doublage.

b. Une ou plusieurs consoles (3, fig1), sorte de piéce
métallique mécano soudées, constituée d’'une partie
principale , l'oeillet( 7, fig. 1), sorte de hanse qui offre
le passage de la cheville (4, fig. 1) de fixation au
mur support (1, fig. 1), d’'une parois communément
appelée raidisseur (6, fig. 1), sorte de plat métallique
généralement de forme trapézoidale, faisant lien,
par les opérations de soudage, entre l'ceillet (7, fig.
1) et la semelle (8, fig. 1) d’assises des cornieres (5,
fig.1) de support des briques (2, fig. 1) du parement
de doublage, rapportée elle aussi par soudage sur
le raidisseur (6, fig. 1)

[0007] On définit la dimension de la console, ou hau-
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teur, par la mesure (9, fig.1) de la distance entre le mur
support (1, fig.1) et 'extrémité libre de la console (3, fig.
1) ; De sorte que la dite dimension (9, fig.1) soit adaptée
pour chaque console( 3, fig. 1) de la gamme réponde a
la variété des distances (10, fig.1) entre le mur support
(1, fig.1) et la face vue du parement de doublage (2, fig.
1) que les besoins d’isolation peuvent imposer.

[0008] Pour rapporter sur le raidisseur (6, fig.1), sorte
de parois métallique de forme a peu pres trapézoidale,
l'oeillet (7, fig. 1) et la semelle (8, fig.1) on recourt aux
opérations techniques traditionnelles, mais onéreuses,
de soudage.

[0009] D’autre part, pour répondre au besoin du mar-
ché en terme de réactivité d’approvisionnement, en par-
ticulier pour tenir compte de la variété des configurations
des distances (10, fig. 1) entre le mur support (1, fig.1)
et la face vue du parement de doublage (2, fig.1) que les
besoins d’isolation peuventimposer, on est conduit a dé-
tenir un stock de produit fini qui couvre la gamme des
dimensions (9, fig. 1) des consoles ( 3, fig.1) .

[0010] Lesnombreusesopérationsde soudage néces-
saires a la production d’'une console (3, fig. 1) mais aussi
de pliages ainsi que le besoin de détenir un stock en
relation avec la réactivité d’approvisionnement que le
marché attend renchérissentle colt de revientd’une con-
sole (3, fig. 1).

L’objet de la présente invention est de proposer une mo-
dalité de production de consoles (3, fig. 1) qui réponde
a ces deux écueils.

[0011] Pour atteindre ces objectifs, I'invention propose
deréaliserdes consoles suivantune modalité particuliere
de sorte a ne pas recourir aux opérations fastidieuses
de pliages et de soudages.

[0012] De plus, la particularité de la modalité de pro-
duction des dites consoles (3, fig. 1) selon l'invention,
permet, a partir d’'une seule référence a approvisionner,
par de simples techniques de découpe de la matiere de
couvrir les hauteurs (9, fig. 1) caractéristiques de la gam-
me.

[0013] Pour ce faire, l'invention propose d’extruder a
I'aide d’une filiére, ou par tout autre procédé aboutissant
acerésultat, du métal, préférentiellementde I'aluminium,
de telle sorte a obtenir un profilé (1, fig. 2), dont la section
(2, fig. 2) directrice, perpendiculaire a sa droite généra-
trice (5, fig. 2), est sensiblement en forme de T inversé,
muni d’'un alésage (3, fig. 2) de forme oblongue en pied
d’éame.

[0014] De sorte que par de simples opérations de dé-
coupe suivant deux plans (4, fig. 2 et 6, fig. 2) d'une
portion dudit profil (1, fig. 2) en aluminium extrudé , de
section( 2, fig. 2) directrice sensiblement en forme de T
inversé, par sciages ou tout autre moyen adapté, enta-
mant partiellement le profil extrudé (1, fig. 2) suivant un
plan (4, fig. 2) perpendiculaire a la droite (5, fig. 2) géné-
ratrice du profilé (1, fig. 2) extrudé et, en tout cas, enta-
mant partiellement suivant un autre plan (6, fig.2) inclinée
par rapport a droite (5, fig. 2) génératrice du méme dit
profil, sans que l'ordre des découpes soit déterminant,
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onréalise, sans aucune opération de soudage ni de plia-
ge de la matiére, une console (7, fig.2), par libération de
celle-ci en piece finie aprés découpe compléte suivant
un troisiéme plan ( 8, fig. 2), paralléle a I'un des deux
premiers plans ( 4, fig. 2), de coupe perpendiculaire a la
droite génératrice (5, fig. 2), disposant d’un ceillet au droit
de l'alésage (3, fig.2) pour le passage de la cheville de
fixation au support, d’'une semelle ou assise (9, fig.2)
pour recevoir les corniéres de liaison entre consoles con-
tigués ainsi qu’un raidisseur (10, fig.2) de limitation des
déplacements sous charge.

[0015] Les plans (4, fig. 2) et (6, fig. 2) sont tels I'un
par rapport a l'autre que leur droite (11, fig. 2) d’'intersec-
tion est orthogonale a la droite génératrice (5, fig. 2)
[0016] L’inclinaison du plan de coupe (6, fig. 2) par
rapport a la droite génératrice (5, fig. 2) sera déterminée
pour obtenir la hauteur (11, fig.2) caractérisant la console
(7, fig. 2) conforme a la mesure souhaitée en relation
avec les besoins d'’isolation ; ce, a partir du méme profil
(1, fig. 2)

[0017] Ci-aprés, un mode d’exécution est décrit, a titre
d’exemple non limitatif, avec référence aux dessins de
la figure 3, dans lequel :

[0018] Un profil (1, fig. 3) en aluminium est réalisé par
extrusion au moyen des techniques traditionnelles d’ex-
trusion de la matiére.

[0019] Ledit profil (1, fig. 3) extrudé présente une sec-
tion (2, fig. 3) directrice sensiblement en forme « T » in-
versé, présentant une semelle (3, fig. 3) et une dme (4,
fig. 3) se terminanten pied d’ame (4, fig. 3) parun alésage
(5, fig. 3).

[0020] Sans que l'ordre des opérations soit détermi-
nant, on réalise une découpe, par tout moyen ou tech-
nologie, qui entame partiellement le pied de I'ame (4, fig.
3) du profilé extrudé (1, fig. 3), suivant un plan (6, fig. 3)
perpendiculaire a la droite génératrice (7, fig. 3) du profilé
(1, fig. 3).

[0021] On réalise une autre découpe qui entame par-
tiellement le profil (1, fig. 3) par la semelle (3, fig. 3) sui-
vantunplan (8, fig. 3), inclinée par rapport ala génératrice
(7, fig. 3), dont la droite (9, fig. 3) d’intersection avec le
plan (6, fig.3) de coupe ci-dessus décrit est orthogonale
ala génératrice (7, fig. 3) du profilé extrudé (1,, fig. 3)
[0022] Dans I'exemple, sans étre limitatif, la droite (9,
fig. 3) d’intersection des plans de découpe (6, fig. 3) et
(8, fig.3) préalablement cités orthogonale ala génératrice
(7, fig. 3), passe au droit de la naissance (10, fig. 3) de
l'alésage (5, fig. 3).

[0023] Unederniéere découpe, sans que |'ordre soit dé-
terminant, suivant un plan (11, fig. 3) paralléle au plan
de découpe (6, fig. 3) ci-avant cité, permet de libérer une
console (15, fig. 3) formée classiquement d’'une assise
ou semelle (12, fig. 3) pour recevoir les corniéres d’as-
sises des briques du parement, d’un ceillet ou hanse (13,
fig. 3), pour le passage de la cheville de fixation sur le
mur supportetd’'unraidisseur (14, fig. 3) faisant lien entre
la semelle (3, fig. 3) et I'oeilet (5, fig. 3), de limitation des
déplacements verticaux sous charges.
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[0024] La console (15, fig.3) ainsi réalisé par les
moyens de l'invention est sans opérations onéreuses de
soudage ni de pliage de la matiére.

[0025] L’angle (17, fig. 3) d’inclinaison du plan (8, fig.
3) de découpe peut étre ajusté pour obtenir la dimension
ou mesure (16, fig. 3) de la console (15, fig. 3) souhaitée.

Revendications

1. Profilé(1, fig.3) métallique extrudé destiné a un pro-
cédé de réalisation de console (15, fig. 3) métallique,
sorte de corbeau métallique assurant la descente de
charges d’'un revétement en briques de terre cuite
d’habillage d’'un mur support, caractérisé en ce que
la section directrice (2, fig. 3) du dit profilé(1, fig. 3),
perpendiculaire a sa droite génératrice (7, fig. 3), est
sensiblement en forme de « T » inversé muni d’'une
semelle (3, fig. 3) et d’'une ame (4, fig.3) qui présente
en pied un alésage (5, fig. 3) de forme oblongue.

2. Procédé de fabrication de console (15, fig.3) de sup-
portage de revétement de doublage en brique a par-
tird’'un profilé (1, fig. 3) extrudé selon larevendication
1, caractérisé en ce que les opérations d’extraction
menant a la formation de la console (15, fig.3) sont
exclusivement des opérations de coupe sur le dit
profilé extrudé (1, fig. 3), suivant au moins trois plans
(6, fig.3, 8, fig.3 et 11, fig.3) dont deux des dits plans
(6, fig.3 et 11, fig. 3) de découpe sont paralléles
entre eux et perpendiculaires a la droite génératrice
(7, fig. 3) du profilé métallique extrudé (1, fig. 3), et
le troisieme (8, fig. 3) des dits plans de coupe est
incliné par rapport a la droite génératrice (7, fig. 3)
et forme avec I'un des deux autres plans une droite
(9, fig. 3) d’intersection orthogonale a la droite gé-
nératrice (7, fig. 3) du profilé (1, fig. 3) métallique, la
dimension caractéristique ou mesure (16, fig. 3) de
la console étant obtenue par simple modification de
I'angle d’inclinaison (17, fig. 3) du troisieme (8, fig.
3) des dits plans de coupe.
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