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(54) PROCÉDÉ DE RÉALISATION D’UNE TÔLE MÉTALLIQUE NERVURÉE PRÉSENTANT UN
EFFET VISUEL

(57) L’invention concerne un procédé de réalisation
d’une tôle métallique (1) nervurée, comprenant des
nervures (2) parallèles séparées par des bandes pla-
nes non nervurées (6) et parallèles, comportant au
moins les étapes suivantes :
- a) dérouler à plat une bobine ou feuillard d’acier revê-
tue sur au moins une face de bandes parallèles alter-
nativement revêtues de deux revêtements au moins de
couleurs différentes, un premier revêtement définissant
les nervures (2) et un second revêtement (R6) définis-

sant les bandes planes non nervurées (6),
- b) réaliser des nervures (2) parallèles non jointives,
séparées par une bande plane non nervurée (6) par
pliage ou profilage des bandes revêtues de deux revê-
tements au moins de couleurs différentes, caractérisé
en ce que lors de l’étape b) le pliage ou le profilage est
réalisé uniquement sur chaque bande plane non nervu-
rée (6). L’invention concerne également un bâtiment
pourvu d’au moins une telle tôle.
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Description

[0001] L’invention a trait à un procédé de réalisation
d’une tôle métallique présentant un effet visuel.
[0002] Le terme tôle s’applique ici à tout élément
sensiblement en forme de plaque, quelles que soient
les dimensions et/ou la géométrie de cette dernière,
par exemple carrée, rectangulaire ou autre. Dans tous
les cas, l’épaisseur d’une telle tôle est de l’ordre de
quelques millimètres, généralement entre 0,2 mm et 3
mm. Le terme métallique comprend tout métal, y
compris les alliages, adaptés à l’utilisation de la tôle,
que ce soit en extérieur ou en intérieur, en milieu agres-
sif ou non. De même, le terme nervure concerne tout
relief, en positif ou négatif, par rapport au plan moyen
de la tôle, quels que soient la géométrie de la section
transversale des nervures et/ou les dimensions et/ou le
nombre et/ou la répartition des nervures sur la tôle. De
telles tôles sont utilisées en couverture d’un bâtiment
ou en bardage, c’est-à-dire en tant que revêtement
d’une paroi d’un bâtiment, y compris des parois inter-
nes. Ici, l’expression «effet visuel» correspond à une
illusion d’optique obtenue sur la base d’une polychro-
mie adaptée aux reliefs de la tôle.
[0003] On connaît par FR-A‑3 114 270 une tôle mé-
tallique nervurée dont une partie des nervures reçoit un
premier revêtement donné et une partie des zones pla-
nes non nervurées, situées entre deux nervures, reçoit
un second revêtement donné. Les deux revêtements
sont différenciés et constitutifs d’un effet visuel donné.
Ainsi, en associant la perception visuelle des reliefs
formés par les nervures avec une couleur donnée par
rapport aux zones non nervurées, on définit un effet
visuel donné, par exemple un trompe-l’œil en mettant
en avant un aspect donné des reliefs ou de zones pla-
nes. En particulier, un revêtement uni, noir, clair ou
sombre dans la zone plane entre les nervures permet
de faire ressortir seulement les nervures et de donner
un aspect à claire-voie à la tôle.
[0004] Néanmoins, l’effet visuel n’est pas optimal no-
tamment lorsque l’on s’approche de la tôle, le revête-
ment clair, sombre ou noir des zones internervures ap-
paraît et cela estompe l’aspect à claire-voie de la tôle.
[0005] L’invention a pour objet de proposer une solu-
tion de réalisation d’une tôle nervurée optimisant l’effet
visuel en préservant autant que possible l’aspect à
claire-voie de la tôle.
[0006] À cet effet, l’invention a pour objet un procédé
de réalisation d’une tôle métallique nervurée, compre-
nant des nervures parallèles séparées par des bandes
planes non nervurées et parallèles, comportant au
moins les étapes suivantes :

- a) dérouler à plat une bobine ou feuillard d’acier
revêtue sur au moins une face de bandes parallè-
les alternativement revêtues de deux revêtements
au moins de couleurs différentes, un premier revê-
tement définissant les nervures et un second revê-

tement définissant les bandes planes non nervu-
rées,

- b) réaliser des nervures parallèles non jointives,
deux nervures voisines étant séparées par une
bande plane non nervurée, par pliage ou profilage
des bandes revêtues de deux revêtements au
moins de couleurs différentes, caractérisé en ce
que

- lors de l’étape b) le pliage ou le profilage entre la
bande plane non nervurée et un des côtés d’une
nervure voisine s’effectue à proximité de la ligne de
séparation entre la bande et un des côtés de la
nervure, mais toujours en dedans de la largeur de
la bande, le rayon de pliage correspondant sensi-
blement à la largeur de la partie du revêtement
présent sur les côtés de chaque nervure.

[0007] Grâce à l’invention, on a un pli qui est du mê-
me aspect visuel que la bande plane non nervurée. On
évite ainsi toute séparation stricte et rectiligne entre les
revêtements des nervures et ceux des bandes planes
non nervurées. On améliore de la sorte l’aspect visuel
de la tôle en créant un effet ombré. Un tel effet permet
d’éviter que l’utilisateur s’aperçoive rapidement que la
tôle n’est pas à claire voie, mais pleine. En d’autres
termes, on améliore l’effet trompe-l’oeil.
[0008] Selon des aspects avantageux, mais non obli-
gatoires de l’invention, un tel procédé de pliage peut
comprendre une ou plusieurs des caractéristiques sui-
vantes :
Lors de l’étape b), le pliage ou profilage est réalisé en
arrondi.
[0009] Lors de l’étape b), le pliage ou le profilage est
réalisé selon une forme autre qu’arrondie, par exemple
à angle droit.
[0010] Lors de l’étape b), le pliage ou le profilage est
réalisé selon une forme autre qu’arrondie, par exemple
à un angle autre que 90°.
[0011] Chacun des deux revêtements des nervures
et des bandes planes non nervurées est homogène
sur toute la longueur des nervures parallèles et des
bandes planes non nervurées.
[0012] L’invention concerne également un bâtiment
dont au moins une paroi est équipée d’au moins une
tôle métallique nervurée réalisée selon un procédé de
pliage ou de profilage conforme à l’une quelconques
des caractéristiques précédentes.
[0013] l’invention sera mieux comprise et d’autres
avantages de celle-ci apparaîtront plus clairement à la
lecture de la description qui va suivre, donnée unique-
ment à titre d’exemple non limitatif et faite en référence
aux dessins annexés dans lesquels:

[Fig.1] est une vue en perspective d’une tôle réali-
sée selon le procédé objet de l’invention,
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[Fig.2] est une vue en perspective, à la même
échelle, d’une autre tôle réalisée selon le procédé
objet de l’invention,

[Fig.3] est une vue en coupe transversale, à une
autre échelle, selon le plan de coupe III de la tôle
de la figure 1,

[Fig.4] est une vue en coupe transversale, à une
autre échelle, selon le plan de coupe IV de la tôle
de la figure 2 et

[Fig.5] est une vue à plus grande échelle du détail
V à la figure 3.

[0014] La figure 1 illustre un premier type de tôle 1.
Ici, la tôle 1 comporte des nervures 2 parallèles et iden-
tiques sur toute la largeur L de la tôle 1. En variante les
nervures ne sont pas identiques sur toute la largeur L.
Dans tous les cas, les nervures 2 sont parallèles et
homogènes sur toutes leurs longueurs L2. Par homo-
gène, on désigne leur aspect visuel, donc leurs cou-
leurs et/ou la forme et/ou la nature lisse ou non lisse
de leurs faces visibles. En variante, les nervures peu-
vent ne pas être homogènes, donc présenter des varia-
tions de couleurs et/ou de forme et/ou de nature lisse
ou non lisse selon leurs longueurs. Dans tous les cas,
outre le fait que les nervures 2 sont toujours parallèles,
elles doivent avoir un revêtement identique sur toutes
leurs faces visibles, donc sur le sommet 3 et sur les
deux côtés 4, 5. À la figure 1, les nervures 2 sont à
section transversale légèrement tronconique à base
carrée, donc en forme de pyramide au sommet
tronqué. La largeur du sommet 3 est sensiblement la
même que la largeur de chaque côté 4 ou 5.
[0015] Les nervures 2 sont séparées par une bande
plane non nervurée référencée 6. Par la suite le terme
de bande sera préférentiellement utilisé. Ici, la bande 6
est pourvue d’un revêtement R6 sombre, illustré par
des hachures. En variante, le revêtement est clair. On
conçoit que le revêtement de la bande 6 peut être sé-
lectif, c’est-à-dire en accord avec la forme des nervures
2. Dans tous les cas, comme cela ressort notamment à
la figure 5, le revêtement R6 de la bande 6 déborde
légèrement sur les côtés 4 et 5 des nervures 2. De la
sorte, il n’y a pas une distinction nette et rectiligne entre
les côtés 4, 5 et la bande 6. Une telle distinction aurait
pour conséquence que l’aspect en trompe-l’oeil s’es-
tompe et que l’utilisateur n’est pas l’impression d’un
panneau à claire-voie. Grâce au débord du revêtement
R6 sur les nervures 2, on réalise un effet ombré qui,
selon l’angle de vision de l’utilisateur, participe plus ou
moins à l’aspect en claire-voie de la tôle.
[0016] Le procédé objet de l’invention permet d’obte-
nir un tel débord. Pour cela, on utilise une bobine d’a-
cier dénommée feuillard connue en soi. Le feuillard est
revêtu, sur au moins une face, de bandes parallèles
alternativement revêtues chacune d’un revêtement.

Les revêtements étant identiques selon la largeur pour,
au moins, toutes les bandes destinées à former, après
pliage, les bandes planes 6. On a donc un feuillard
avec des bandes parallèles pourvues de deux revête-
ments. Un premier revêtement définit les nervures 2 et
un second revêtement R6 définit les bandes planes
non nervurées 6. La première étape du procédé
consiste à dérouler le feuillard. La seconde étape
consiste à plier selon la largeur L de la tôle 1 la bande
déroulée de sorte à former les nervures 2 et les bandes
6. Le pliage s’effectue par des techniques connues en
soi de pliage ou de profilage, à l’aide de machine
connue en soi telle qu’une plieuse à double tablier per-
mettant un pliage selon deux directions opposées.
[0017] Selon l’invention, le pliage s’effectue non pas
sur la ligne de séparation entre les deux revêtements,
mais uniquement sur la bande 6pourvue du revêtement
R6. En particulier, le pliage s’effectue à proximité de la
ligne de séparation entre la bande 6 et un des côtés 4
ou 5 d’une nervure, mais toujours en dedans de la
largeur de la bande 6. Ainsi, le rayon de pliage corres-
pond sensiblement à la largeur de la partie du revête-
ment R6 présent sur les côtés 4 et 5 de chaque nervure
2. On conçoit que le pliage peut être arrondi, à angle
droit ou, en variante illustrée aux figures 1 à 5, à un
angle différent de 90°, cela selon la forme de la nervure
2. Ainsi le pliage peut se faire avec un angle ouvert ou
fermé.
[0018] Les figures 2 à 4 illustrent un autre type de
tôle. Ici les références des éléments communs avec
ceux de la figure 1 ont les mêmes références multi-
pliées par 10. La tôle 10 comprend des nervures 20 à
section transversale globalement rectangulaire, donc
avec des côtés 40, 50 de plus grande largeur que le
sommet 30. Entre deux nervures 20 parallèles, une
bande 60 est pourvue d’un revêtement R60 dont une
partie déborde, de manière similaire à la tôle 1, sur les
côtés 40, 50 de chaque nervure.
[0019] L’invention permet d’optimiser l’aspect en
trompe-l’oeil d’une tôle pourvue de revêtement différen-
cié, cela sans modification des appareils assurant le
pliage et à partir d’une bobine d’acier connue en soi.

Revendications

1. Procédé de réalisation d’une tôle métallique (1, 10)
nervurée, comprenant des nervures (2, 20) parallè-
les séparées par des bandes planes non nervu-
rées (6, 60) et parallèles, comportant au moins les
étapes suivantes :

- a) dérouler à plat une bobine ou feuillard d’a-
cier revêtue sur au moins une face de bandes
parallèles alternativement revêtues de deux
revêtements au moins de couleurs différentes,
un premier revêtement définissant les nervu-
res (2, 20) et un second revêtement (R6, R60)
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définissant les bandes planes non nervurées
(6, 60),
- b) réaliser des nervures (2, 20) parallèles non
jointives, deux nervures (2, 20) voisines étant
séparées par une bande plane non nervurée
(6, 60), par pliage ou profilage des bandes re-
vêtues de deux revêtements au moins de cou-
leurs différentes,

caractérisé en ce que

- lors de l’étape b) le pliage ou le profilage
entre la bande plane non nervurée (6, 60) et
un des côtés (4 ou 5) d’une nervure (2, 20)
voisine s’effectue à proximité de la ligne de
séparation entre la bande (6, 60) et un des
côtés (4 ou 5) de la nervure (2, 20), mais tou-
jours en dedans de la largeur de la bande (6,
60), le rayon de pliage correspondant sensi-
blement à la largeur de la partie du revêtement
(R6, R60) présent sur les côtés (4, 5) de
chaque nervure (2, 20).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lors de l’étape b), le pliage ou profilage est
réalisé en arrondi.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lors de l’étape b), le pliage ou le profilage
est réalisé selon une forme autre qu’arrondie, par
exemple à angle droit.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lors de l’étape b), le pliage ou le profilage
est réalisé selon une forme autre qu’arrondie, par
exemple à un angle autre que 90°.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que chacun des deux revêtements (R6) des
nervures (2, 20) et des bandes planes non nervu-
rées (6, 60) est homogène sur toute la longueur
(L2) des nervures (2, 20) parallèles et des bandes
planes non nervurées (6, 60).

6. Bâtiment dont au moins une paroi est équipée d’au
moins une tôle métallique nervurée (1, 10) réalisée
selon un procédé de pliage ou de profilage
conforme à l’une quelconques des revendications
précédentes.

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



5

EP 4 826 185 A1



6

EP 4 826 185 A1



7

EP 4 826 185 A1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



8

EP 4 826 185 A1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



9

EP 4 826 185 A1

RÉFÉRENCES CITÉES DANS LA DESCRIPTION

Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement à aider le lecteur et ne fait pas partie du document
de brevet européen. Même si le plus grand soin a été accordé à sa conception, des erreurs ou des omissions ne
peuvent être exclues et l’OEB décline toute responsabilité à cet égard.

Documents brevets cités dans la description

• FR 3114270 A [0003]


	bibliographie
	abrégé
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche
	références citées

