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(54) Procédé de formage d’une structure métallique modulable pour la construction des piscines
enterrées

(57) Le procédé selon l'invention consiste à fabri-
quer des panneaux métalliques modulaires servant de
structure métallique modulable lors de la construction
des piscines, susceptibles d'être adaptés au mieux à la
forme de la piscine à partir, d'une part, d'un panneau
métallique standard 2, présentant une face principale
rectangulaire 3, comportant des moyens de fixation 4

des panneaux métallique modulables ente eux et
d'autre part, à partir de secteurs de renfort supérieur et
inférieur 11 et 12 rapportés plans, dont la forme est dé-
terminée à la demande, qui sont découpés dans la tôle
en usine et qui sont fixés sur les panneaux métalliques
standard 2, en les conformant grâce à des moyens de
fixation supérieurs et inférieurs 9 et 10.
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Description

[0001] L'invention concerne un procédé de formage
d'une structure métallique modulable pour la construc-
tion des piscines.
[0002] Une manière de construire une piscine enter-
rée consiste à faire tout d'abord une excavation dans le
sol d'un volume très nettement supérieur au volume de
la piscine proprement dite ; on réalise ensuite un massif
en béton armé s'appuyant sur le fond de l'excavation et
éventuellement sur ses parois latérales et dont la partie
supérieure reproduit, dans sa partie centrale, la forme
du fond de la piscine en construction et dans sa partie
latérale une bande annulaire plane horizontale ; sur le
bord interne de la bande annulaire, qui correspond à l'in-
tersection de cette dernière avec la partie centrale du
massif constituant le fond de la piscine, des panneaux
métalliques en tôle galvanisée, appelés ci-après "pan-
neaux métalliques traditionnels", comportant une face
principale, sont placés verticalement côte à côte et sui-
vent les contours de ladite bande annulaire. Lorsque la
bande annulaire est rectiligne la face principale du pan-
neau métallique traditionnel correspondant est rectan-
gulaire et plane ; la face principale du panneau est bor-
dée supérieurement et inférieurement par deux bandes
de renfort, planes et perpendiculaires au plan de la face
principale, situées du même côté de la face plane et ob-
tenues par pliage de la tôle galvanisée constituant la
face principale ; cette dernière est bordée latéralement
par deux bandes latérales de fixation plus étroites que
les bandes de renfort, obtenues aussi par pliage de la
tôle galvanisée du même côté par rapport à la face prin-
cipale que les bandes de renfort, servant à la fixation
entre eux de deux panneaux métalliques traditionnels
successifs. Lorsque le bord interne de la bande annu-
laire présente une courbure, la face principale est une
surface réglée cylindrique générée à partir de généra-
trices verticales suivant une ligne horizontale de même
courbure que le bord interne de la bande annulaire ; les
bandes de renfort supérieure et inférieure gardent une
largeur constante, elles sont planes et perpendiculaires
aux génératrices de la face principale et suivent la cour-
bure des bords supérieur et inférieur de la face princi-
pale et sont situées du même côté par rapport à ladite
face ; dans ce cas les bandes de renfort supérieure ou
inférieure sont obtenues par emboutissage si les cour-
bures sont faibles en même temps que le conformage
de la face principale ou bien elles sont découpées à part
et soudées sur les bordures de la face principale
conformée ; les bandes latérales de fixation de ces pan-
neaux métalliques traditionnels sont planes et perpen-
diculaires au plan tangent à la face principale suivant
les bords latéraux de la face principale ; elles servent à
la fixation entre eux de panneaux métalliques tradition-
nels successifs dont les faces sont planes ou confor-
mées cylindriquement. Les panneaux métalliques tradi-
tionnels sont ainsi disposés tout autour de la bordure
interne de la bande annulaire de manière que les ban-

des de renfort soient du côté de la bande annulaire ; à
intervalles réguliers des tirants métalliques fixés d'une
part sur la bande de renfort supérieure ou sur les bandes
latérales de fixation et d'autre part sur la bande annu-
laire maintiennent en place les panneaux métalliques
traditionnels au moment du coulage du béton pour rem-
plir l'espace constitué par la bande annulaire des pan-
neaux métalliques traditionnels verticaux et le bord de
l'excavation. La piscine est alors rendue étanche par
une feuille plastique de forme convenable qui vient re-
couvrir le fond de la piscine, la bordure latérale formée
par les panneaux métalliques traditionnels verticaux
ainsi que la bande de renfort supérieure qui est elle-mê-
me noyée dans le béton.
[0003] Les panneaux métalliques traditionnels, à face
principale ayant une surface plane où réglée cylindri-
que, équipés de leurs bandes de renfort supérieure et
inférieure et de leurs bandes latérales de fixation sont
fabriquées en usine et nécessitent notamment des
outillages spécifiques de conformage et ainsi que des
machines de pliage. D'où la nécessité d'établir une gam-
me de panneaux métalliques traditionnels standards
plans ou courbes qui imposent un certain nombre de
critères pour la forme de la bordure interne de la bande
annulaire ; notamment des rayons de courbure, des lon-
gueurs de bordures rectilignes ou courbes représentant
un nombre entier de longueurs de panneaux métalli-
ques traditionnels. La mise en oeuvre de cette techni-
que nécessite actuellement plusieurs dizaines de mo-
dèles différents qu'il faut tenir en stock. Ces panneaux
métalliques traditionnels étant transportés "en forme",
ils occupent un volume important, ce qui rend le trans-
port coûteux.
[0004] Des dispositifs de ce type sont décrits dans
l'état de la technique constitué par les documents CA
1266351 A et US 4055922 A.
[0005] L'objet de l'invention consiste dans le rempla-
cement des panneaux métalliques traditionnels par des
panneaux susceptibles de s'adapter au mieux au con-
tour de la piscine à fabriquer en réduisant au maximum
les contraintes de forme, tout en ayant des coûts
d'adaptation et de mise en oeuvre réduits.
[0006] Sur les dessins:

La figure 1 représente une vue perspective éclatée
d'un panneau métallique modulaire obtenu par as-
semblage selon le procédé.
La figure 2 représente une vue perspective des élé-
ments servant à l'assemblage du panneau métalli-
que modulaire selon la figure 1.
La figure 3 représente la coupe AA selon la figure
1 lorsque l'assemblage est terminé.
La figure 4 représente un perfectionnement de l'as-
semblage selon le procédé.
La figure 5 représente un panneau métallique stan-
dard en cours de conformage selon le procédé.

[0007] Le procédé selon l'invention consiste à fabri-
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quer des panneaux métalliques modulaires 1 (figure 1)
susceptibles d'être adaptés aux mieux à la forme de la
bordure interne à partir d'une part d'un panneau métal-
lique standard 2 (fig.2). présentant une face principale
rectangulaire 3 et des bandes latérales de fixation 5 et
6 comportant des moyens de fixation 4 et des moyens
de préassemblage 7 et 8, des panneaux métalliques
modulaires 1 (fig.1) entre eux et des moyens de fixation
supérieurs et inférieurs 9 et 10 et d'autre part à partir de
secteurs de renfort supérieur et inférieur 11 et 12 rap-
portés plans, comportant une bordure de conformage
13 dont la forme est déterminée à la demande et une
bordure extérieure 14, qui sont découpés dans de la tôle
en usine et qui sont fixés sur les panneaux métalliques
standard 2, en les conformant, grâce aux moyens de
fixation supérieur et inférieur 9 et 10. Les secteurs de
renfort supérieur et inférieur 11 et 12 rapportés d'un mê-
me panneau métallique modulaire 1, sont de forme
identique et de préférence de largeur constante et on
les appellera ci-après "secteurs de renfort rapportés 11
et 12"; ils sont assemblés aux panneaux métalliques
standard 2 sur le lieu de leur mise en oeuvre et permet-
tent, grâce à leur bordure de conformage 13, le confor-
mage de chaque panneau métallique standard 2 en une
surface réglée dont les génératrices sont perpendiculai-
res au plan des secteurs de renfort rapportés 11 et 12
lorsqu'ils sont en place.
[0008] Un moyen de fixation inférieur et supérieur 9
et 10 des secteurs de renforts rapportés 11 et 12 des
panneaux métalliques standard 2, présentant une face
principale rectangulaire 3 comportant un bord supérieur
15 et un bord inférieur 16 et deux bords latéraux 5 et 6,
consiste à prolonger le bord supérieur 15 et le bord in-
férieur 16 par des languettes de fixation 17 réparties ré-
gulièrement le long des bords respectifs 15 et 16 et
d'une longueur sensiblement supérieure à la largeur 24
des secteurs de renfort rapportés 11 et 12 ; les languet-
tes de fixation, situées aux extrémités des bords supé-
rieur 15 et inférieur 16 sont appelées ci-après "languet-
tes d'extrémités 18" ; ces languettes de fixation 17 sont
d'abord pliées perpendiculairement à la face principale
3 et du même côté de cette dernière, suivant les bords
supérieurs et inférieurs respectifs 15 et 16, l'extrémité
des languettes 17 étant ensuite rabattue parallèlement
à la face principale 3 et de manière à la surplomber, sui-
vant une ligne de pliure 22 distante du bord supérieur
15 et inférieur 16 respectif d'une largeur 23 égale ou très
légèrement supérieure à la largeur 24 des secteurs de
renfort rapportés 11 et 12 ; la partie de la languette de
fixation 17 perpendiculaire à la face principale 3 est ap-
pelée ci-après "zone d'appui de secteur 19" et l'extré-
mité de la languette de fixation 17 parallèle à la face
principale 3 est appelée ci-après "zone de blocage de
secteur 20" ; le pliage de ces languettes 17 est effectué
en usine ; un certain nombre de ces languettes de fixa-
tion 17 comportent, sur la zone d'appui de secteur 19,
des perçages 25 qui correspondent à des perçages 26
effectués en usine sur les secteurs de renfort rapportés

11 et 12 qui participent à la fixation de ces derniers sur
le panneau métallique standard 2 lorsqu'il est
conformé ; les languettes d'extrémités 18 comportent
systématiquement un perçage 27.
[0009] La mise en place des secteurs de renforts rap-
portés 11 et 12 est réalisée, par exemple, pour un pan-
neau métallique modulaire 1 présentant du côté piscine
une face convexe, en plaçant tout d'abord les pointes
28 et 29 (fig.5) des extrémités du secteur de renfort rap-
porté 11 en appui sur le recoin d'un panneau métallique
standard 2, formé par les zones d'appui de secteur 19,
les zones de blocage 20, des languettes d'extrémités
18 et les bords latéraux 5 et 6, en appliquant ensuite la
partie centrale de la bordure de conformage 13 du sec-
teur de renfort rapporté 11 contre la face principale 3,
puis en faisant glisser en remontant et en force la partie
centrale de la bordure de conformage 13 du secteur de
renfort rapporté 11 le long de la face principale 3 tout en
retenant les extrémités du bord supérieur 15 de la face
principale 3 au niveau des languettes d'extrémités 18,
afin d'obtenir le pliage progressif de la face principale 3
jusqu'à ce que le secteur de renfort 11 vienne en appui
sur les zones d'appui de secteur 19 des languettes de
fixation 17 ; en fin de mouvement le secteur de renfort
rapporté 11 est en appui par sa grande face sur les zo-
nes d'appui de secteur 19 des languettes de fixation 17
et languettes d'extrémité 18, la bordure de conformage
13 étant en appui sur la face principale 3 du panneau
métallique standard 2 parallèlement au bord supérieur
15, la bordure extérieure 14 étant en appui sur les zones
de blocage 20 des languettes de fixation 17 et des lan-
guettes d'extrémité 18 ; le secteur de renfort rapporté
12 est mis en place de la même façon que le secteur de
renfort rapporté 11 ; les perçages 25 et 26, des languet-
tes de fixation 17 et d'extrémité 18 et des secteurs de
renfort rapportés 11 et 12, se superposent et permet-
tent, par exemple, la pose de chevilles clipsables 31 (fig.
3) en matière plastique, constituant un moyen d'assem-
blage.
[0010] Le conformage d'un panneau métallique mo-
dulaire 1 présentant du côté piscine une face concave,
se réalise en plaçant la partie centrale de la bande de
conformage 13 du secteur de renfort rapporté 11 en ap-
pui sur le dièdre formé par la zone d'appui de secteur
19 et la zone de blocage 20 de la languette 17 située
au milieu du bord supérieur 15 ; les pointes 28 et 29 des
extrémités du secteur de renfort rapporté 11 sont pla-
cées en appui sur la face principale 3 du panneau mé-
tallique standard 2 ; les pointes 28 et 29 sont remontées
en force le long de la face principale 3 tandis qu'une
retenue est opérée au niveau de la languettes de fixa-
tion 17 située au milieu du bord supérieur 15 afin d'ob-
tenir le pliage progressif de la face principale 3 jusqu'à
ce que le secteur de renfort vienne en appui sur les zo-
nes d'appui de secteur 19 des languettes de fixation 17 ;
la mise en place du secteur de renfort rapporté 12 se
fait de la même manière et la fixation du secteur sur les
languettes de fixation 17 par des chevilles clipsables 31
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aussi.
[0011] Les bords latéraux 5 et 6 des panneaux métal-
liques modulaires 1 comportent des moyens de fixation
4 qui sont les mêmes que ceux utilisés pour fixer entre
eux les panneaux métalliques traditionnels ; les bords
latéraux 5 comportent, par exemple, des perçages 30
qui correspondent à des perçages 32 effectués dans les
bords latéraux 6, qui permettent le boulonnage des
bords latéraux 5 et 6 de deux panneaux métalliques mo-
dulaires 1 successifs.
[0012] Dans un perfectionnement de l'invention, les
languettes d'extrémités 40 (fig.4), ayant une zone d'ap-
pui de secteur 45, comportent elles-mêmes une lan-
guette latérale 41, comportant un perçage 43, qui est
rabattue à angle droit par rapport à la zone d'appui de
secteur 45 de manière que la languette latérale 41 vien-
ne aussi en appui sur la bande latérale de fixation 44
correspondante du côté de cette dernière situé du côté
de la face principale 3, la bande latérale de fixation 44
comportant un perçage 42 correspondant avec le per-
çage 43 de la languette latérale 41 ; les perçages 43
des languettes latérales 41 de deux panneaux métalli-
ques modulaires consécutifs coïncident avec des per-
çages 42 des bandes latérales de fixation 44 permettant
de tout relier ensemble par un ensemble de boulon et
d'écrou de manière à assurer le maintien des pointes
d'extrémités des secteurs de renfort modulaires.
[0013] Dans un perfectionnement de l'invention, les
bandes latérales de fixation 5 et 6 comportent en plus
des moyens de fixation 4 des moyens de préassembla-
ge 7 et 8 (fig.2) constitués d'une part d'au moins un cro-
chet 33 dont l'ouverture est tournée vers le haut, soli-
daire de la bande latérale de fixation 5 et une lumière
34 pratiquée dans la bande latérale de fixation 6 ; le cro-
chet 33 est de préférence obtenu par une découpe en
forme de "U" renversé constituant une languette qui est
ensuite emboutie vers l'extérieur pour obtenir le crochet
33 ; lorsque deux panneaux métalliques modulaires
sont placés verticalement côte à côte, le long de la bor-
dure interne, les lumières 34 de la bande latérale de fixa-
tion 6, d'un premier panneau métallique modulaire,
viennent s'enclencher sur les crochets 33 de la bande
latérale de fixation 5, d'un deuxième panneau métalli-
que modulaire ; les crochets maintiennent les panneaux
métalliques modulaires suffisamment en place de ma-
nière à pouvoir présenter une quantité maximum de
panneau le long de la bordure interne avant de les fixer
définitivement.

Revendications

1. Procédé de formage d'une structure métallique mo-
dulable pour la construction d'une piscine enterrée
à partir d'une excavation dans le sol dont le fond est
occupé par un massif en béton armé dont la partie
supérieure reproduit, dans sa partie centrale, la for-
me du fond de la piscine en construction et dans sa

partie latérale une bande annulaire dont la bordure
interne sert d'appui à des panneaux métalliques
verticaux placés côte à côte en suivant les contours
de ladite bordure intérieure de ladite bande annu-
laire pour servir de coffrage, comportant une face
principale ayant une surface plane ou conformée
suivant une surface réglée cylindrique dont les gé-
nératrices sont verticales, bordée supérieurement
et inférieurement par deux bandes de renfort, orien-
tées perpendiculairement aux dites génératrices et
situées du même côté de la face principale et bor-
dée latéralement par deux bandes latérales de fixa-
tion servant à la fixation entre eux des panneaux
métalliques successifs, procédé selon lequel des
panneaux métalliques modulaires (1) sont adaptés
au mieux à la forme de ladite bordure interne de
ladite bande annulaire à partir, d'une part, d'un pan-
neau métallique standard (2), présentant une face
principale rectangulaire (3) délimitée par un bord
supérieur (15) et un bord inférieur (16), deux bor-
dures latérales de fixation (5,6) comportant des
moyens de fixation latéraux (4) et des moyens de
préassemblage (7,8) des panneaux métalliques
modulaires (1) consécutifs entre eux et des moyens
de fixation supérieurs et inférieurs (9,10) et, d'autre
part, à partir de secteurs de renfort supérieur et in-
férieur rapportés (11,12), comportant une bordure
de conformage (13) et une bordure extérieure (14)
ainsi que des pointes (28,29) d'extrémité, qui sont
découpés dans de la tôle et qui sont fixés sur les
panneaux métalliques standard (2), en les confor-
mant, grâce aux moyens de fixation supérieur et in-
férieur (9,10) et à des moyens d'assemblage (31).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les secteurs de renfort supérieur et inférieur
rapportés (11,12) d'un même panneau métallique
modulaire (1) sont de forme identique et de largeur
(24) constante.

3. Procédé selon les revendications 1 et 2, caractéri-
sé en ce qu'un moyen de fixation inférieur et supé-
rieur (9,10), des secteurs de renfort rapportés
(11,12) des panneaux métalliques standard (2).
consiste à prolonger le bord supérieur (15) et le
bord inférieur (16) par des languettes de fixation
(17), dont les languettes d'extrémité (18), qui sont
composées d'une zone d'appui de secteur (19). per-
pendiculaire à la face principale (3) à laquelle elles
sont reliées suivant le bord supérieur ou inférieur
(15 ou 16) et une zone de blocage (20), parallèle à
la face principale (3) reliée à la zone d'appui de sec-
teur (19) par une ligne de pliure (22), les secteurs
de renfort rapportés (11,12) venant en appui sur les
zones d'appui de secteur (19), les bordures de con-
formage (13) et extérieure (14) étant en appui,
après conformage, sur la face principale (3) le long
des bords supérieur et inférieur (15,16) et sur la zo-
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ne de blocage (20) au voisinage de la pliure (22),
un certain nombre de languettes (17,18) compor-
tant des perçages (25,27) qui correspondent à des
perçages (26) effectués dans les secteurs de ren-
fort rapportés (11,12) et qui participent à la fixation
de ces derniers sur le panneau métallique standard
(2) conformé grâce à un moyen d'assemblage
constitué de chevilles clipsables (31).

4. Procédé selon les revendications 1 à 3, caractérisé
en ce que la mise en place des secteurs de renforts
rapportés (11,12) est réalisée, dans le cas d'un pan-
neau métallique modulaire (1) convexe, en plaçant
tout d'abord les pointes (28,29) des extrémités du
secteur de renfort rapporté (11) en appui sur le re-
coin d'un panneau métallique standard (2) formé
par les zones d'appui de secteur (19), les zones de
blocage (20), des languettes d'extrémités (18) et les
bords latéraux de fixation (5,6), en appliquant en-
suite la partie centrale de la bordure de conformage
(13) contre la face principale (3). puis en faisant glis-
ser en remontant et en force la partie centrale de la
bordure de conformage (13) le long de la face prin-
cipale (3) tout en retenant les extrémités du bord
supérieur (15) au niveau des languettes d'extrémi-
tés (18) afin d'obtenir le pliage progressif de la face
principale (3) jusqu'à ce que le secteur de renfort
(11) vienne en appui sur les zones d'appui de sec-
teur (19), le secteur de renfort rapporté (12) étant
mis en place de la même façon que le secteur de
renfort rapporté (11).

5. Procédé selon les revendications 1 à 3, caractérisé
en ce que la mise en place des secteurs de renforts
rapportés (11,12) est réalisée, dans le cas d'un pan-
neau métallique modulaire (1) concave, en plaçant
la partie centrale de la bande de conformage (13)
du secteur de renfort rapporté (11) en appui sur le
dièdre formé par la zone d'appui de secteur (19) et
la zone de blocage (20) de la languette (17) située
au milieu du bord supérieur (15), les pointes (28,29)
d'extrémités du bord-supérieur (15), étant placées
en appui sur la face principale (3) et remontées en
force le long de ladite face (3) tandis qu'une retenue
est opérée au niveau de la languette de fixation (17)
située au milieu du bord supérieur (15) afin d'obtenir
le pliage progressif de la face principale (3) jusqu'à
ce que le secteur de renfort vienne en appui sur les
zones d'appui de secteur (19) des languettes de
fixation (17), la mise en place du secteur de renfort
rapporté (12) se faisant de la même manière.

6. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les languettes d'extrémités (40) ayant une
zone d'appui de secteur (45), comportent elles-mê-
mes une languette latérale (41) comportant un per-
çage (43), qui est rabattue à angle droit par rapport
à la zone d'appui de secteur (45) de manière que

la languette latérale (41) vienne aussi en appui sur
la bande latérale de fixation (44) correspondante.
du côté de cette dernière situé du côté de la face
principale (3), la bande latérale de fixation (44) com-
portant un perçage (42) correspondant avec le per-
çage (43) de la languette latérale (41).

7. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les bandes latérales de fixation (5,6) com-
portent des moyens de préassemblage (7,8) cons-
titués d'une part d'au moins un crochet (33) dont
l'ouverture est tournée vers le haut, solidaire de la
bande latérale de fixation (5) et une lumière (34)
pratiquée dans la bande latérale de fixation (6) de
manière que lorsque deux panneaux métalliques
modulaires (1) sont placés verticalement côte à cô-
te, le long de ladite bordure interne, les lumières
(34) de la bande latérale de fixation (6), d'un premier
panneau métallique modulaire, viennent s'enclen-
cher sur les crochets (33) de la bande latérale de
fixation (5) d'un deuxième panneau métallique mo-
dulaire.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le crochet (33) est obtenu par une découpe
en forme de "U" renversé constituant une languette
qui est ensuite emboutie vers l'extérieur pour obte-
nir le crochet (33).
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