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PROCEDE DE REALISATION D'UN ELEMENT DE COUVERTURE DE TOITURE EN FIBRES VEGETALES
MOULEES SOUS PRESSE ET IMPREGNE DE BITUME, ELEMENT NOTAMMENT DE FAITAGE, SOLIN,

COSTIERE, ARETIER.

L'invention concerne un procédé de réalisation d’'un
élément de couverture en cellulose moulée imprégnée de
bitume pour toiture. Dans une premiére étape on réalise par
moulage a chaud et sous pression d’une presse un élément
de préférence en cellulose dans un moule, dans une
deuxiéme étape, lorsque élément a un taux de matiére sé-
che d’au moins 60% en sortie de moule, on recouvre de ver-
nis pigmenté ledit élément et on le séche, et dans une
troisieme étape, lorsque I'élément a un taux de matiere sé-
che d’au moins 98%, on imprégne ledit élément avec un bi-
tume a chaud. Des conditions opérationnelles spécifiques
sont indiquées. Les éléments de couverture sont notam-
ment une partie latérale de faitage, un chapeau de faitage,
un kit de faitage, un solin ou costiére et un arétier.
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La présente invention concerne un procédé de réalisation d'un
élément de couverture en fibres végétales moulées imprégné de bitume pour
toiture de batiment. Les éléments de couverture concernés peuvent étre un
élément de faitage du type latéral ou du type chapeau, un élément de
raccordement a une paroi plane, dit solin, ou une costiére, un élément de
jonction de deux plans de toiture, dit arétier, voire méme une piéce de
couverture. Elle a des applications dans le domaine de la construction et du
batiment.

On connait déja des systemes de couverture de batiment utilisant des
éléments de couverture de la toiture a base de cellulose imprégnée de
bitume, notamment en forme de plague ondulée. Ces éléments
classiquement réalisés sont obtenus dans un procédé continu dans lesquels
seules des formes développables en cellulose peuvent étre obtenus. Ces
formes sont ensuite imprégnées de bitume. Un tel procédé est typiquement
décrit dans la demande US 6 042 359.

En outre, le faite de la toiture est recouvert de faitieres adaptées afin
de parfaire I'étanchéité a I'eau de ruissellement qui s’écoule sur la couverture
lors de pluies ou fonte de neige tout en permettant une circulation de I'air.

Ces éléments de couverture sont soumis a des contraintes climatiques
qui peuvent étre sévéres : soleil, vents, pluies, neige, gels... lls doivent donc
présenter des caractéristiques adaptées pour pouvoir y résister. De plus, ils
doivent étre simples a mettre en ceuvre, d’'un colt acceptable, et avoir un
certain aspect esthétique, voire étre adaptés a leur environnement
architectural.

Le but de la présente invention est de proposer un procédé de
réalisation d’'un élément de couverture de toiture en fibres végétales, pour
toiture en pente, ledit élément étant imprégné a coeur de bitume.

Selon l'invention,

- lors d’'une premiére étape on réalise, par moulage a chaud et sous pression
de pressage du moule, un élément en fibres végétales dans une cavité de
moulage d’'un moule a partir d’'une composition aqueuse de fibres végétales
pressée et chauffée dans ledit moule jusqu’a ce que ledit élément ait un taux
de matiere séche d’au moins 60%,
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- lors d’'une deuxiéme étape, aprés sortie de moule de I'élément, on séche
ledit €lément jusqu'a un taux de matiére séche d'au moins 98% dans ledit
élément,

- lors d'une troisiéme étape, on impregne a ceoeur ledit élément avec un
bitume a chaud, et

lors de la premiere étape, on met en ceuvre, avant la mise sous pression de
pressage du moule et le chauffage, une phase préalable de concentration de
la matiere séche de la pulpe dans le moule par mise en dépression de la
cavité de moulage pendant une durée telle que la partie séche de la
composition restant dans le moule a la fin de la phase préalable de
concentration soit d’au moins 20%.

Il est donc proposé de mettre en ceuvre un procédé de moulage a
chaud en presse de compositions de fibres végétales, plus particulierement
de cellulose, permettant la réalisation d’éléments de couverture pour toiture
pouvant avoir des formes tant développables que non développables. Le
procédé de moulage a chaud sous presse mis en ceuvre permet le moulage
d'éléments a haute densité de cellulose. A la sortie du moule, I'élément
réalisé, qui est de préférence a base de cellulose, a perdu la plus grande
partie de son eau et peut alors étre éventuellement recouvert d’'un vernis
coloré, formulé a base de résine et de pigments minéraux, qui est ensuite
durci a chaud lors d'une opération de séchage complémentaire, I'élément
étant ensuite et finalement imprégné a coeur de bitume a chaud, typiquement
vers 180-190°C. Pour l'application du vernis pigmenté, I'’élément doit avoir,
en sortie de moule, un taux de matiére séche d’au moins 60%. Cette valeur
de taux de matiére séche évite que I'élément en sortie de moule se déforme
lors des opérations ultérieures d'application de vernis et de séchage
complémentaire avant imprégnation de bitume. Ce taux de matiére séche
correspond au rapport du poids de la matiere séche sur le poids total de
I'objet ramené en pourcentage. Ainsi un taux de matiére séche de 60% pour
un objet signifie que I'objet contient 40% d'eau. Pour l'imprégnation par le
bitume, I'élément doit avoir un taux de matiére séche proche de 100% afin
d’éviter que la présence d'eau dans I'élément ne vienne perturber le
processus d'imprégnation.
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Dans divers modes de mise en ceuvre de linvention, les moyens
suivants pouvant étre utilisés seuls ou selon toutes les combinaisons
techniqguement possibles, sont employés :

- le remplissage du moule par la composition aqueuse de fibres végétales se
déroule avant la mise sous pression de pressage du moule,

- le remplissage du moule par la composition aqueuse de fibres végétales se
déroule sans chauffage du moule,

- la phase préalable de concentration s'effectue pendant le remplissage du
moule par la compaosition aqueuse de fibres végétales,

- le remplissage du moule par la composition aqueuse de fibres végétales se
poursuit pendant une partie de début de la phase préalable de concentration,
- la phase préalable de concentration de la matiére séche de la composition
aqueuse de fibres végétales dans le moule est réalisée par aspiration de la
partie essentiellement agueuse de la composition,

- la phase préalable de concentration de la matiére séche de la composition
aqueuse de fibres végétales dans le moule est réalisée avant la mise sous
pression de pressage du moule,

- la phase préalable de concentration de la matiére séche de la composition
aqueuse de fibres végétales dans le moule est réalisée avant le chauffage du
moule,

- au moins une partie de I'étape de concentration de la matiére séche de la
pulpe dans le moule se poursuit pendant au moins une partie de la durée de
pressage, de préférence au début du moulage sous pression de pressage du
moule,

- le chauffage du moule commence avec le début de la mise sous pression
de pressage du moule,

- le chauffage du moule commence aprés le début de la mise sous pression
de pressage du moule,

- le chauffage du moule commence avec la fin de la mise sous pression de
pressage du moule,

- une phase de mise sous pression de pressage du moule est mise en
oeuvre,

- au moins deux phases de mise sous pression de pressage du moule sont
mises en oeuvre,

- une phase de chauffage du moule est mise en oeuvre,
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- au moins deux phases de chauffage du moule sont mises en oeuvre,

- les étapes de concentration de la matiére séche, de mise sous pression et
de chauffage sont réalisées dans un méme moule,

- les étapes de concentration de la matiere seche, de mise sous pression et
de chauffage sont réalisés successivement dans différents moules et contre
moules,

- le moulage de la premiére étape comporte au moins une étape de
thermoformation sous pression de pressage du moule,

- I'étape de thermoformation est effectuée a une température comprise entre
150°C et 320°C et de préférence d’environ 270°C

- 'étape de thermoformation est effectuée sous une pression de pressage du
moule comprise entre 0,15 MPa et 0,30 MPa et de préférence d’environ 0,2
MPa,

- la premiere étape est réalisée par mise sous pression de pressage du
moule avec extraction de la phase aqgueuse par aspiration hors du moule
puis chauffage des moules,

- la premiere étape est réalisée par mise sous pression de pressage du
moule avec exiraction de la phase aqueuse par aspiration hors du moule et
chauffage des moules,

- la partie séche de la composition restant dans le moule a la fin de la phase
préalable de concentration de la premiere étape est comprise entre 20% et
35%,

- a la fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a une densité
comprise entre 0,45 et 0,7,

- a la fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a une densité
comprise de préférence entre 0,5 et 0,65,

- a la fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a une épaisseur
comprise entre 2 et 5 mm,

- a la fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a une épaisseur
d’environ 2,6 mm +/- 0,4 mm,

- a la fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a un grammage
sec compris entre 800 g/m2 et 1800 g/m?,

- a la fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a un grammage
sec compris entre 1000 g/m? et 1400 g/m2,
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- de préférence, a la fin de la premiere étape, I'élément en sortie de moule a
un grammage sec d’environ 1250 g/m2,

- en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére seche compris entre
60% et 100%,

- en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére seche compris entre
60% et 96%,

- en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére seche d’au moins 80%,

- en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére seche compris entre
80% et 96%,

- avantageusement, en sortie de moule, I'’élément a un taux de matiére séche
compris entre 80% et 90%,

- préférablement, en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére séche
compris entre 80% et 85%,

- en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére seche d’environ 80%,

- en sortie de moule, I'élément a un taux de matiére seche d’environ 85%,

- I'élément ne subit pas de nouveau moulage sous presse lors des étapes
suivant la premiére étape,

- lors de la deuxiéme étape, I'élément est recouvert d'un vernis pigmente,

- lors de la deuxiéme étape, on recouvre I'élément de vernis pigmenté et on
laisse durcir ledit vernis tout en séchant ledit élément,

- lors de la deuxieme étape, on seche ledit élément jusqu’a un taux de
matiére séche de pratiquement 100% dans ledit élément,

- lors de la deuxieme étape, le séchage de I'élément s'effectue a chaud, par
chauffage,

- le vernis pigmenté est durci a chaud,

- le vernis pigmenté comporte une résine thermodurcissable,

- 'obtention du taux de matiere seéche requis pour l'imprégnation de I'élément
avec un bitume a chaud a lieu lors du chauffage de I'élément pour
durcissement du vernis pigmenté,

- on soumet I'élément en cellulose sortant du moule encore chaud
directement a la deuxieme étape d’application de vernis pigmenté,

- le vernis pigmenté comporte au moins un pigment minéral,

- le pigment minéral est de préférence un oxyde métallique,

- le vernis pigmenté est appliqué de préférence par pulvérisation,
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- le vernis est a base de résine thermodurcissable et d’au moins un pigment
minéral,
- on recouvre de vernis pigmenté I'élément sur une seule face, de préférence
la face supérieure qui sera visible (en totalité ou partie) a I'extérieur sur la
toiture,
- le vernis pigmenté n’est appliqué que sur une face de I'élément de
couverture,
- le vernis pigmenté n’est appliqué que sur la face supérieure de I'élément de
couverture,
- le vernis pigmenté est appliqué sur les deux faces de I'élément de
couverture,
- lors de la troisieme étape, on impregne I'élément avec un bitume a chaud
lorsque I'élément a un taux de matiére séche de pratiquement 100%,
- 'élément de couverture obtenu a une forme non développabile,
- 'élément de couverture obtenu a une forme développable,
- le moulage sous presse a chaud et sous pression de la presse de la
premiére étape a lieu dans un moule d'une forme non développable,
- le moulage sous presse a chaud et sous pression de la presse de la
premiére étape a lieu dans un moule d'une forme développable,
- la fibre veégétale est choisie parmi les fibres de cellulose, lesdites fibres de
cellulose pouvant étre issues de toutes sortes de bois, et autres fibres dont
les fibres de blé, les fibres de lin, les fibres de chanvre, et leurs associations,
- la composition aqueuse de fibres végétales est une composition a base de
pulpe de cellulose,
- la face supérieure de I'élément de couverture a un aspect de surface
similaire a celui des éléments standard bitumés armés de fibres
cellulosiques, la surface du moule coté face supérieure de I'élément étant
configurée a cette fin,
- la face supérieure de I'élément de couverture est sensiblement lisse,
- on réalise un élément de couverture imprégné de bitume qui possede une
densité comprise entre 0,9 et 1,3 (méthode du pycnométre au mercure),
- I’élément de couverture imprégné de bitume posséde de préférence une
densité d’environ 1 (méthode du pycnomeétre).

L'invention concerne également un élément de couverture en fibres
végétales, recouvert d'un vernis pigmenté et imprégné a coeur de bitume,
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pour toiture en pente d’'un batiment tel que I'élément imprégné de bitume est
obtenu par le procédé de linvention, que I'élément imprégné de bitume
présente une épaisseur comprise entre 2 et 5 mm et que I'élément imprégné
de bitume posséde une densité comprise entre 0,9 et 1,3.

Dans divers modes de mise en ceuvre de I'élément de couverture, les
moyens suivants pouvant étre utilisés seuls ou selon toutes les combinaisons
techniqguement possibles, sont employés :

- 'élément de couverture a une épaisseur de 2,6 mm +/- 0,4 mm,

- 'élément de couverture est de forme développable,

- 'élément de couverture est de forme non développable,

- 'élément de couverture est destiné a étre cloué ou vissé pour fixation sur la
toiture,

- I'élément de couverture est une piece de couverture,

- I'élément de couverture est destiné a recouvrir un point singulier d'une
toiture,

- 'élément de couverture est une partie latérale de faitage, un chapeau de
faitage, un solin ou costiére, un arétier.

L'invention concerne aussi une partie latérale de faitage d’'une toiture
en pente, le faitage comportant deux parties latérales de part et d’autre du
faite de la toiture et un chapeau recouvrant ce dernier.

La partie latérale de faitage est un élément de couverture de
l'invention et ladite partie latérale de faitage de forme non développable en V
comporte d’'un premier coté une premiére aile, dite aile de faite, et d’'un
second coté une seconde aile, dite aile de pente, I'aile de faite étant destinée
a remonter le long d’'un coté du faite de la toiture et a recevoir en couverture
le chapeau recouvrant le faite, l'aile de pente étant destinée a descendre le
long de la toiture et a se placer sur une/des pieces de couverture disposées
sur la pente de ladite toiture, l'aile de pente comportant un motif ondulé
complémentaire de celui des piéces de couverture qu'elle recouvre afin
d’assurer avec lesdites pieces de couverture une étanchéité a I'écoulement
de l'eau sur la pente de la toiture, et ladite partie latérale de faitage est de
géométrie symétrique par rapport au faite afin de pouvoir étre utilisée aussi
bien d’'un coté que de l'autre dudit faite.

Dans des variantes qui peuvent étre combinées entre elles :
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- l'aile de pente comporte vers son bord inférieur et parallélement a ce
dernier deux lignes d’embossage paralléles entre elles et concaves vers le
bas,

- l'aile de faite comporte une ligne de pliage permettant de plier la partie
supérieure de ladite aile de faite par rapport a sa partie inférieure rejoignant
l'aile de pente.

L'invention concerne aussi un chapeau de faitage d’une toiture en
pente, le faitage comportant deux parties latérales de part et d’autre du faite
de la toiture et ledit chapeau recouvrant ce dernier, chaque partie latérale
comportant une aile de faite et une aile de pente.

Le chapeau est un élément de couverture de linvention et ledit
chapeau a une partie centrale arrondie en forme générale de gouttiere
allongée a concavité vers le bas et comporte latéralement, de chaque coté
de la partie centrale, des ailes latérales sensiblement planes et comportant
chacune une ligne dépaulement surélevée et parallele au bord latéral
correspondant du chapeau, ladite ligne d’épaulement étant destinée a venir
en correspondance avec une ligne d'embossage d'une aile de pente de
partie latérale de faitage.

Dans des variantes qui peuvent étre combinées entre elles :

- le chapeau présente une forme non développable,

- le chapeau comporte en outre latéralement, vers le bas, des formes
ondulées complémentaires d'au moins une partie élevée des formes
ondulées d'ailes de pente de parties latérales de faitage,

- la partie centrale arrondie du chapeau comporte des motifs transversaux en
relief résultant chacun d'une déformation surélevée destinés a imiter les
raccords d’assemblage de faitiéres classiques,

- le chapeau comporte en outre au moins une ligne de pliage dans la
longueur de I'élément,

- la ligne de pliage est au sommet de la partie centrale du chapeau,

- les lignes de pliage sont le long des raccordements de la partie centrale aux
deux ailes latérales,

- le chapeau ne comporte pas de ligne de pliage.

L'invention concerne également d'autres éléments de couverture de
points singuliers d’un toit tels que solin ou costiére et arétier, le solin ou
costiére étant un élément de raccordement a une paroi plane verticale (mur,
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cheminée...) et 'arétier étant un élément de jonction incliné de deux plans de
toiture distinct du faite proprement dit. Les éléments de couverture solin ou
costiere et arétier s'apparentent aux parties latérales de faite, I'arétier
présentant cependant une orientation des ondulations qui est inclinée par
rapport a celle de l'aile de faite. De plus, I'arétier doit étre recouvert d'un
chapeau et le solin ou costiere est raccordé a la paroi par un montage
particulier.

Plus particulierement, on considere un élément de raccordement
d'une toiture en pente d’'un batiment a une paroi verticale, dit solin ou
costiere, tel qu'il est un élément de couverture de I'invention et qu’il comporte
une partie ondulée destinée a étre clouée ou vissée sur la toiture et une
partie plane qui est destinée a étre fixé sur la paroi verticale pour en assurer
I'étanchéité.

On considéere également un élément de jonction entre deux plans de
toiture, dit arétier, tel qu'il est un élément de couverture de l'invention et qu'il
comporte d’'un coté une aile de pente destinée a étre clouées ou vissées sur
la toiture et de l'autre coté une aile destinée a venir le long de la jonction et a
étre recouverte par un chapeau.

Plus précisément, on considere un élément de raccordement d’'une
toiture en pente d’'un batiment a une paroi verticale, dit solin ou costiere, tel
qu’il est un élément de couverture de l'invention, de forme non développable
en V et qu'il comporte d’'un premier coté une premiére aile destinée a venir
contre la paroi et d’'un second coté une seconde aile destinée a descendre le
long de la toiture et a se placer sur une/des pieces de couverture disposées
sur la pente de ladite toiture, la seconde aile comportant un motif ondulé
complémentaire de celui des piéces de couverture qu'elle recouvre afin
d’'assurer avec lesdites pieces de couverture une étanchéité a I'écoulement
de I'eau sur la pente de la toiture, et la premiére aile comporte une ligne de
pliage permettant de plier la partie supérieure de ladite premiere aile par
rapport a sa partie inférieure rejoignant la seconde aile.

De méme, on considére également un élément de jonction d’une aréte
inclinée entre deux plans de toiture, dit arétier, tel qu’il est un élément de
couverture de l'invention, de forme non développable en V et qu'il comporte
d’'un premier coté une premiére aile destinée a venir le long de I'aréte et d'un
second coté une seconde aile destinée a descendre le long de la toiture et a
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se placer sur une/des pieces de couverture disposées sur la pente de ladite
toiture, la seconde aile comportant un motif ondulé complémentaire de celui
des piéces de couverture gu’elle recouvre afin d’assurer avec lesdites piéces
de couverture une étanchéité a I'écoulement de I'eau sur la pente de la
toiture.

Parmi les avantages des éléments de couverture de l'invention, on
peut mentionner leurs formes géométriques non développables qui peuvent
étre obtenues par le moulage en presse utilisé ce qui permet notamment de
réaliser des éléments adaptés aux points singuliers de la toiture qui ne
peuvent I'étre avec la technologie classique du procédé continu et
d'améliorer I'aspect esthétique de la toiture. Les éléments de couverture
obtenus répondent aux normes habituelles du domaine. Par exemple, le test
de la déchirure au clou (EN 534) donne un résultat supérieur a 300 N. Un
autre avantage du procédé de réalisation des éléments de couverture est
qu’il n'est pas nécessaire de procéder a un nouveau moulage aprés la
premiére étape, I'élément obtenu en sortie de moule est suffisamment solide
pour pouvoir subir les opérations ultérieures sans risque de déformation
préjudiciable pouvant nécessiter un moulage ultérieur pour redonner une
forme correcte a I'élément.

La présente invention, sans qu'elle en soit pour autant limitée, va
maintenant étre exemplifiée avec la description qui suit de modes de
réalisation et de mise en ceuvre en relation avec :
les Figures 1a, 1b, 1c et 1d qui sont des représentations d’'une partie latérale
de faitage respectivement en vue de dessus, vue de coté/latéralement, vue
selon la coupe 2-2 (passant par une partie plane de l'aile de pente) et vue
selon la coupe 1-1 (passant par le sommet d'une ondulation de l'aile de
pente),
les Figures 2a, 2b, 2c et 2d qui sont des représentations d’'un chapeau de
faite respectivement en vue de dessus (seule une moitié du chapeau est
représentée), vue de coté/latéralement, vue selon la coupe 2-2 (passant par
la partie en gouttiere du chapeau, parallelement a son sommet et a peu de
distance de ce dernier) et vue en perspective plongeante,
la Figure 3 qui est une vue des relations en cours de montage entre des
parties latérales de faitage et des chapeaux de faite,
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la Figure 4 qui est une vue d’'une toiture comportant un faite avec des parties
latérales de faitage mais sans chapeau et venant en recouvrement de parties
hautes de pieces de couverture,

la Figure 5 est une vue détaillée de l'interface, dit solin, entre un mur et une
toiture en pente, par exemple d’appentis, et

la Figure 6 qui est un exemple de diagramme opérationnel concernant le
moulage sous pression a chaud en presse permettant d’obtenir des éléments
de couverture d’une toiture.

Les éléments de couverture de linvention comportent chacun au
moins un motif ondulé, pour la partie latérale de faitage ledit motif ondulé
étant celui l'aile de pente complémentaire de celui des piéces de couverture
gu’elle recouvre, pour le chapeau de faitage ledit motif ondulé correspond au
moins a sa forme générale en gouttiere allongée et, éventuellement, au(x)
motif(s) ondulé(s) complémentaire de ceux de la partie latérale de faitage.

Si les procedés connus de réalisation en continu d'éléments de
couverture permettent la réalisation de formes simples, notamment
ondulations, par contre, ils ne permettent pas la réalisation de formes
géométriques complexes et en particulier non développables.

Or, il est possible de réaliser des objets en cellulose moulée ayant des
formes géométriques complexes par un procédé de moulage a chaud de
cellulose dans une presse. Un procédé de moulage a chaud de la cellulose
est décrit dans la demande US-6 706 151. Dans ce type de presse, la pulpe
de cellulose est aspirée a travers le moule qui comporte intérieurement des
orifices d’introduction de la pulpe et des orifices d’aspiration de la partie
aqueuse de la pulpe, ce qui permet la concentration de la cellulose et
également I'échappement de la vapeur d'eau produite par le chauffage du
moule.

Cependant, les caractéristiques des objets classiquement réalisés par
moulage a chaud de cellulose ne sont pas adaptées a une application en
couverture de batiment et/ou pour pouvoir subir des opérations
complémentaires. De plus, les conditions de mise ne ceuvre du procéde de
moulage dépendent de nombreux paramétres qui peuvent interagir entre eux
et conduire a des résultats défavorables et/ou des colts de production trop
élevés. En outre, pour la realisation d’'un élément de couverture, on enduit
d’'un vernis pigmenté I'élément produit par le moule et ce vernis doit sécher.
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On doit également imprégner de bitume a coeur et a chaud I'élément produit
par le moule, élément qui doit avoir certaines propriétés pour pouvoir subir
cette opération sans risque. Ces différentes opérations interagissent entre
elles. L'obtention par moulage d'un élément de couverture ayant des
caractéristiques particulieres dans des conditions opérationnelles et
économiques satisfaisantes est donc relativement complexe.

Les éléments de couverture en cellulose, recouverts d’'un vernis
pigmenté et imprégnés a cceur de bitume, pour toiture en pente d'un
batiment, qui vont étre plus particulierement décrits a la suite sont, tout
d’'abord, des éléments pour le faitage qui sont les parties latérales de faitage
1 et le chapeau 8 correspondant, puis, a la suite, des solins, costiéres,
arétiers.

La partie latérale 1 de faitage représentée sur les Figures 1a, 1b, 1c et
1d, est un élément globalement en V avec une aile de faite 2 et une aile de
pente 3. L'aile de faite 2 est globalement plane et est destinée a remonter
sur le coté de la charpente du faite de la toiture. Une ligne de pliage 7 court
le long de l'aile de faite 2 et permet une certaine flexibilité de la partie
supérieure de l'aile de faite comme représenté Figures 1c et 1d avec une
possibilité de pliage de cette partie supérieure. Cette ligne de pliage facilite la
mise en ceuvre de la partie latérale de faitage sur tout type de charpente ou
magonnerie de ligne de faite. A noter que dans une mise en ceuvre le long
d’'une fagade ou d’'un mur, pour construction du toit d'un auvent ou d'une
véranda par exemple, cette possibilité de pliage de la partie supérieure de
I'aile de faite permet que cette deriére soit appliquée et fixée a plat contre la
facade/mur. On verra par la suite que cette possibilité de pliage permet de
simplifier la mise en ceuvre d’une telle partie latérale aussi a titre de solin ou
costiére. Si on a représenté le pliage vers le haut pour obtenir une partie
supérieure de l'aile de faite qui soit verticale, on comprend bien que le pliage
vers le haut peut étre plus ou moins prononcé ou méme, que le pliage peut
se faire vers le bas si nécessaire.

L'aile de pente 3 est destinée a étre appliquée sur une piéce de
couverture elle méme disposée sur la charpente de la toiture, directement ou
non (par exemple présence d'un pare condensation entre les éléments de
couverture et la charpente). L'aile de pente 3 comporte des ondulations 5 et
ces derniéres se raccordent a l'aile de faite plane, ce qui fait que la partie
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latérale de faitage a une forme qui n'est pas développable. Dans I'exemple
représenté, les ondulations 5 de l'aile de pente 3 de la partie latérale 1 de
faitage sont des parties surélevées arrondies se raccordant a des parties
sensiblement planes 4. Les parties sensiblement planes 4 sont étendues
entre les parties surélevées 5 (ondulations) et sont toutes dans un méme
plan général et elles se raccordent également a l'aile de faite 2.

La partie latérale 1 de faitage est un élément d'une piéce, continu, qui
permet d'assurer I'étanchéité de la toiture dans la zone qu’elle recouvre. Par
exemple, I'épaisseur moyenne de la partie latérale de faitage est d’environ
2,6 mm +/- 0,4 mm, la largeur de base de l'ondulation 5 (partie surélevée de
l'aile de pente) est d'environ 95 mm (sa base se raccordant aux parties
planes 4 donc), la périodicité des ondulations est d’environ 190 mm, une
partie plane 4 ayant donc une largeur entre deux ondulations d'environ 190 -
95 = 95 mm. La hauteur de chaque ondulation 5 de l'aile de pente est
d’environ 38 mm. La partie latérale de faitage 1 représentée a une longueur
totale d’environ 1060 mm, une largeur totale d’environ 140 mm, une hauteur
totale d’environ 62 mm et elle comporte six ondulations dont les plus
latérales se terminent le long des deux bords d'extrémité de ladite partie
latérale de faitage.

L'aile de faite 2 est inclinée d’environ 45° par rapport a l'aile de pente
3. Dans d'autres modalités de réalisation, I'angle d'inclinaison entre l'aile de
faite et l'aile de pente peut étre plus ou moins important. Deux lignes
d'embossage 6, c'est-a-dire une paire de lignes d’embossage, paralléles a
concavité vers le bas, sont réalisées parallélement au bord inférieur libre de
l'aile de pente. Chaque ligne d’'embossage a une largeur d’environ 15 mm,
une hauteur propre d’environ 2 mm, et la ligne d’'embossage la plus basse, la
plus proche du bord inférieur libre de I'aile de pente, est a environ 10 mm
dudit bord.

On comprend que les valeurs données sont approximatives et
indicatives et qu’elles peuvent étre différentes selon les modeéles spécifiques
qui sont fabriqués.

Comme on I'a vu, la partie latérale de faitage 1 présente donc une
forme générale en V ouvert a 45°, les branches du V correspondant aux ailes
de pente 3 et de faite 2. L'aile de faite remonte le long d’'un des deux coté du
faite du toit. L’aile de pente, coté de la pente du toit, est conformée pour
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s’adapter/s’appliquer sur/contre les formes des piéces de couverture
disposées sur la pente du toit, 'aile de pente s’appliquant et recouvrant les
parties hautes de ces pieces de couverture. L'aile de pente a donc une forme
complémentaire de celle des pieces de couverture et ces derniéres sont
contournées avec au moins une ondulation. Typiquement, ces piéces de
couverture sont des plaques ondulées type ondulations sinusoidales
classiques ou trapézoidales ou d’autres types d'ondulations comme par
exemple des formes concaves et/ou convexes vers le haut imitant des
assemblages d'articles couvrants standard.

Le chapeau 8 représenté sur les Figures 2a, 2b, 2¢ et 2d a une forme
générale de gouttiere allongée inversée a fond arrondi 9 comportant
latéralement, de chaque coté, deux ailes latérales. La partie centrale 9 et
arrondie du chapeau 8 est donc concave vers le bas. Les deux ailes latérales
10 sont sensiblement planes et comportent chacune une ligne d’épaulement
12 débordant vers le haut et paralléle au bord latéral correspondant du
chapeau. La partie centrale arrondie 9 du chapeau comporte des motifs
transversaux 11 en relief résultant d’'une déformation surélevée destinés a
imiter les raccords d'assemblage de faitieres classiques. Le chapeau
présente une certaine souplesse transversale et il est ainsi possible d’ouvrir
ou refermer plus ou moins ledit chapeau en écartant ou rapprochant les deux
ailes latérales. Si on le souhaite, on réalise une/des lignes de pliage du
méme type que celles des parties latérales de faitage sur la longueur du
chapeau 8, par exemple une au sommet de I'arrondi 9 et/ou une de chaque
coté, a la limite entre la partie centrale arrondie 9 et l'aile latérale 10
correspondante.

Sur la Figure 3, simplifiée car on n'a pas représenté les piéces de
couverture sur lesquelles sont installée les parties latérales de faitage, on
peut voir une étape d'installation d’un faitage, la partie gauche de la Figure 3
montrant le faitage installé et fixé. Sur la partie droite de la Figure 3, un
chapeau 8 est en cours de présentation pour recouvrir les ailes de faites 2
des parties latérales 1 de faitage correspondantes. Le chapeau et les ailes
de faite sont fixées a une charpente non représentée par des vis ou pointes
(clous) 13 disposées la ou la partie latérale de faitage est au contact du
chapeau (au sommet des ondulations). Du fait de la souplesse relative du
matériau mis en ceuvre dans l'invention, la chapeau peut étre plus ou moins
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ouvert, c’est-a-dire avec un arrondi 9 plus ou moins prononcé et/ou des ailes
latérales 10 plus ou moins inclinées, pour s’adapter a la largeur et/ou hauteur
de la charpente de faite et a I'écartement des parties latérales de faitage.
Ainsi, les éléments de couverture peuvent s’adapter a des toitures de pentes
diverses et, par exemple des pentes comprises entre 5° (degrés) et 90°
(degrés) pour des éléments standards réalisés pour les toitures
généralement rencontrées qui sont a pente de 30 a 40° (degrés).

De préférence, la ligne d’épaulement 12 du chapeau vient en relation
avec une des deux lignes d’'embossage 6 de l'aile de pente de la partie
latérale de faitage.

Dans une variante du chapeau, ce dernier comporte en outre,
latéralement et vers le bas, des ondulations latérales de forme
complémentaire de celles des parties latérales 1 de faitage sur lesquelles le
chapeau 8 est placé afin que le chapeau soit au contact et épouse, dans ces
parties, au moins la partie supérieure des ondulations 5 des parties latérales
1 de faitage. Ces ondulations latérales, de chaque coté du chapeau, sont de
préférence partielles en hauteur afin qu'il persiste des espaces entre
I'extrémité inférieure et latérale du chapeau et les parties planes 4 de l'aile de
pente 3 pour qu'une aération puisse se faire par le faite comme on peut le
voir sur la Figure 3.

Sur ces Figures 2a-2d et 3, le chapeau 8 représenté est de forme non
développables mais dans des variantes on met en ceuvre un chapeau de
forme développable.

Sur la Figure 4, un montage expérimental réalisé a titre explicatif
permet de montrer les relations entre des parties latérales de faitage 1 et des
pieces de couverture 14 sur un coté d'une toiture en pente. Les éléments de
couverture qui sont utilisés ici sont simplifiés, notamment les parties latérales
de faitage n'ont pas de ligne de pliage. De plus, un espace a été laissé le
long du faite entre les parties latérales de faitage afin de visualiser la partie
supérieure des piéces de couverture 14 qui sont normalement recouvertes
par I'extrémité latérale de I'aile de pente des parties latérales de faitage. Les
piéces de couverture 14 sont ici des plagues ondulées de forme
développable de préférence en cellulose et imprégnées a cceur de bitume
avec, de préférence, application de vernis pigmenté. Les piéces de
couverture 14 sont a l'image de la forme de I'aile de pente de la partie
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latérale de faitage avec des parties planes 4 entre des ondulations 5. Dans
des variantes, les piéces de couverture sont dans le méme matériau et
obtenues de la méme fagon, par moulage a chaud en presse, que les parties
latérales de faitage de linvention. De ce fait, les piéces de couverture
peuvent alors étre de forme non développable puisque obtenues par
moulage.

Les pieces de couverture 14 ont le long de leurs extrémités latérales
supérieures et inférieures des paires de lignes d'embossage 6 de forme
complémentaire des deux lignes d’'embossage 6 des ailes de pente des
parties latérales de faitage. Ces lignes d’embossage 6 des parties latérales
de faitage et des piéces de couverture s’emboitent les unes dans les autres
comme représenté Figure 4. On comprend que plus vers le bas, en
descendant le long de la pente de la toiture, ce sont les lignes d’embossage
de deux piéces de couverture successives et superposées a leurs extrémités
qui s'emboitent les unes dans les autres.

Un moyen de fixation 13 des éléments de couverture a la charpente
de type pointe ou vis est placé aux sommets des ondulations 5 des parties
latérales de faitage et donc des piéces de couverture 14 qui sont dans cette
zone recouvertes par les parties latérales de faitage. On comprend que dans
une réalisation réelle, lorsque le chapeau est mis en ceuvre sur les parties
latérales de faitage, le moyen de fixation va traverser de haut en bas, l'aile
latérale 10 du chapeau, l'aile de pente de la partie latérale de faitage et la
pieces de couverture, tout cela au niveau du sommet d’une ondulation.

On va maintenant décrire les éléments de couverture a type de solin,
ou costiere. Ces éléments s'apparentent aux parties latérales de faitage en
ce sens qu'ils comportent deux parties principales inclinées entre elles, en V,
et des motifs, notamment ondulés, adaptés pour recouvrir des piéces de
couverture disposées en dessous et plus bas dans la pente de la toiture
d’appentis ou d'un auvent ou d’un élément de construction traversant la
toiture comme une cheminée. Dans ce dernier cas, on parle plus
précisément d'une costiere.

Un arétier s’apparente également aux parties latérales de faitage mais
est destiné a s’adapter non plus au faitage proprement dit mais a une aréte
inclinée d’'un toit qui correspond a une cassure d'angle, inclinée, entre deux
parties de pente différentes d’'un toit. Ainsi, un arétier est destiné a étre



10

15

20

25

30

35

2969671

17

disposé le long d’'une aréte inclinée entre deux plans de toiture. Un arétier
est mis en ceuvre avec un chapeau.

La Figure 5 permet de voir une variante de réalisation d'une toiture en
pente du type appentis ou d'un auvent se raccordant a mi-hauteur d’'un mur
15 vertical avec un élément de couverture qui constitue le solin. Le mur est
ici sensiblement perpendiculaire a la ligne de pente. Pour cela, des éléments
de couverture du type partie latérale 1 de faitage sont fixés par leurs ailes de
faite 2 a plat sur le mur 15. On comprend I'utilité de la ligne de pliage 7 qui a
été décrite sur les ailes de faite 2 des parties latérales de faitage 1 : il est
donc possible d'utiliser facilement une partie latérale 1 de faitage,
initialement prévue pour mise en ceuvre sur un faite de toiture, a titre de
solin : la partie supérieure de I'aile de faite 2 est pliée par rapport au reste et
rendue verticale pour étre appliquée contre le mur 15. Dailleurs, sur la
Figure 5, le solin porte la méme référence numérique 1 qu’une partie latérale
de faitage. La forme et structure du reste du solin s'apparente a celles
décrites précédemment pour les parties latérales de faitage. Dans des
variantes, le solin est un élément spécifique adapté a une mise en ceuvre le
long d’un mur vertical, par exemple parce que l'aile de faite comporte deux
parties haute et basse angulairement décalées ou que l'aile de faite fait un
angle tel avec l'aile de pente que l'aile de faite se retrouve verticale sur toute
sa hauteur dans la mise en ceuvre le long du mur pour couvrir I'auvent ou
appentis.

Dans cette application de solin et afin de garantir une étanchéité a
'eau de pluie, une rive avec un profilé métallique 17 est disposée et fixée
juste au dessus et le long du bord supérieur de l'aile de faite et un joint 16 en
mastic est réalisé le long du profilé et du mur. On comprend que coté aile de
pente, le reste de la couverture est réalisé par mise en ceuvre de pieces de
couverture (non visibles sur cette Figure 5).

On comprend que la costiére peut s’apparenter au solin dans certains
cas (selon l'orientation par rapport a la pente) mais il s'applique, au lieu d'un
mur, & un élément vertical traversant la toiture comme par exemple une
cheminée.

A noter que les lignes d’'embossage 6 que l'on trouve sur les parties
latérales de faitage dont solin, les chapeaux (ligne d’embossage
correspondant a une seule ligne d’épaulement 12 en I'espéce) et les piéces
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de couverture ont au moins une double fonction : d’'une part, de rigidifier les
éléments de couverture qui en comportent et, d’'autre part, de réduire la
possibilité de remontée capillaire de I'eau a contre-pente entre les pieces de
couverture adjacentes ou la partie latérale de faitage et la piéce de
couverture adjacente. Cette derniéere fonction permet de réduire la largeur de
la zone de superposition de bords entre deux piéces de couverture
adjacentes par rapport a des pieces de couverture sans ces embossages
pour une méme prévention des remontées capillaires. Il est ainsi possible de
couvrir une plus grande surface de toiture avec un méme nombre de piéces
de couverture. Ce raisonnement s’applique également pour les chapeaux et
parties latérales de faitage : la ligne d’épaulement 12 du chapeau venant en
correspondance avec une des lignes d'embossage 6 de la partie latérale de
faitage. De méme en ce qui concerne la superposition des lignes
d’'embossage des parties latérales et des pieces de couverture. En outre, les
lignes d’'embossage peuvent également servir de repéres lors de la mise en
place des éléments de couverture sur la toiture et, par exemple, pour
I'emplacement des pointes de clouage (ou vis de vissage) desdits éléments
de couverture sur la toiture et/ou servir a disposer/orienter/aligner
correctement en lignes paralléles lesdits éléments de couverture.

A titre d’exemple de fabrication d’'un élément de couverture moulé a
chaud sous pression du moule, on donne le diagramme de la Figure 6 qui
concerne plus particulierement une premiere étape de moulage sous
pression a chaud d’'une composition aqueuse de fibres végétales, de
préférence de la pulpe de cellulose, qui permet d'obtenir une forme qui est
relativement seche, se tient et est préte a recevoir une composition de vernis
thermodurcissable pigmenté et a étre séchée a nouveau lors d’'une deuxieme
étape puis, a étre imprégnée a cceur de bitume lors d’'une troisieme étape.

La durée totale du cycle de moulage de la premiére étape est
d’environ 72 s et comprend dans l'ordre : l'introduction dans le moule de la
pulpe de cellulose dosée a environ 1,2% dans la composition liquide,
I'aspiration de la partie liquide de la pulpe hors du moule pendant les 5 s
d'une phase préalable de concentration en matiere séche qui fait que la
partie seche dans le moule passe a au moins 20%, dans cet exemple a
environ 28%, puis deux phases de thermoformation sous pression de
moulage d’environ 0,2 MPa (ou environ 2,3 t) et a chaud (270°C) sur une
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durée totale de séchage denviron 50 s pour les deux phases de
thermoformation dans le moule. Lors de ces deux phases successives de
thermoformation, la partie séche dans le moule passe a 46% puis finalement
a pratiquement 100%. En pratique, on n’attend pas d’avoir les 100% et on se
limite & 60%, voire 70%, de préférence 80%, au moins de matiere séche en
sortie de moule car a partir de cette valeur, I'élément moulé se tient et ne
risque plus de se déformer d'une maniére significative lors des étapes
ultérieures.

Ainsi, plus spécifiquement, on met en oeuvre des conditions
opérationnelles telles qu’en sortie de I'opération de moulage sous pression a
chaud, I'élément en cellulose moulée obtenu ait un contenu en matiére séche
d’au moins 60%. En effet, méme avec un reste d’humidité, il est possible de
procéder a I'enduction, de préférence application par pulvérisation, de
I'élément avec la composition de vernis pigmenté qui est ensuite durcie de
préférence a chaud au cours d’'un séchage ultérieur qui permet d’'éliminer
pratiquement tout le reste d'eau avant l'imprégnation a coeur de bitume
chaud. En effet, limprégnation a chaud de bitume doit se faire
préférentiellement sur un élément qui est pratiquement sec, c’est-a-dire avec
un taux de matiére séche pratiquement a 100% pour éviter des phénoménes
de moussage ou autres.

On comprend que ces valeurs sont indicatives et qu’elles peuvent étre
différentes notamment en fonction des éléments qui sont moulés. Par
exemple on peut utiliser selon les cas une pulpe de cellulose dosée entre
1,2% et 1,9%, une durée d'aspiration des liquides hors du moule lors de la
phase préalable de concentration comprise entre 2 s et 15 s, et une durée
totale des deux thermoformations comprise entre 15 s et 50 s. La
température de chauffage du moule peut étre comprise entre 150 et 320°C
pour une température préférentielle de chauffage du moule d’environ 270°C.
La pression de moulage peut étre comprise entre 0,15 et 0,3 MPa. A la sortie
de l'opération de moulage sous pression a chaud, I'élément en cellulose
moulée, suivant les conditions opérationnelles (concentration en pulpe
notamment), peut avoir une densité d’environ 0,58 et un poids surfacique ou
grammage sec compris entre 1000 g/m2? et 1400 g/m? et, de préférence,
d’environ 1250 g/m2. Le poids surfacique considéré dans ce document est
celui correspondant a un élément ayant une surface non projetée unitaire.
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Pour donner un ordre didée, en général, pour la plupart des types
d’éléments considérés, la surface non projetée ou surface développée est
comprise entre 1,1 et 2 fois la surface projetée. L’élément en cellulose
moulée obtenu aprés sortie de presse a typiquement une résistance a la
rupture (contrainte de rupture en traction selon EN 12 311-1) d’environ 17
MPa et un module d’élasticité d’environ 1400 MPa.

On doit noter que pour obtenir un poids surfacique ou un grammage
donné, on peut jouer sur le dosage de la cellulose de la pulpe et/ou la durée
d'introduction de la pulpe dans le moule. En effet, I'aspiration de la partie
aqueuse de la pulpe pendant la phase préalable de concentration fait que la
cellulose de la pulpe a tendance a rester dans le moule et que la phase
aqueuse a elle plutét tendance a étre aspirée hors du moule, il se produit
donc un processus de concentration progressive de la cellulose dans le
moule lors de I'aspiration. A noter que les conduits d’aspiration du moule
servent également a la sortie de la vapeur d’eau lors du pressage a chaud de
la pulpe lors de la thermoformation, ce qui évite une surpression pouvant étre
dangereuse a lintérieur du moule au cas ou la vapeur ne pourrait pas
s’échapper.

Toujours a titre d’exemple, dans la deuxieme étape de coloration, on
utilise un vernis formulé a partir d’'une résine et d'un oxyde métallique en
quantité séche d’environ 70 g/m2. La résine est de préférence a prise a
chaud. Dans la troisiéme étape d'imprégnation a coeur de bitume, on utilise
un bitume de grade 70/100 a 190°C et une durée de traitement de 10 mn a
30 mn.

De plus, on peut modifier I'origine de la pulpe en fonction des besoins.
En effet, la pulpe de cellulose peut étre obtenue par exemple avec du papier
recyclé, notamment journaux, et/ou de type KRAFT, et selon des proportions
respectives différentes dans le cas de mélanges. Enfin, d’'autres fibres
végétales que la cellulose peuvent étre mises en ceuvre. Ces autres fibres
végétales peuvent aussi étre combinées a de la cellulose.

Bien entendu la présente invention n'est pas limitée aux modes de
réalisation particuliers qui viennent d'étre décrits, mais s'étend a toutes
variantes et équivalents conformes a son esprit. Ainsi, on comprend bien que
I'invention peut étre déclinée selon de nombreuses autres possibilités sans
pour autant sortir du cadre défini par la description et les revendications.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation d'un élément (1, 8) de couverture de toiture
en fibres végétales, pour toiture en pente, ledit élément étant imprégné a
coeur de bitume,
caractérisé en ce que
- lors d’'une premiére étape on réalise, par moulage a chaud et sous pression
de pressage du moule, un élément en fibres végétales dans une cavité de
moulage d’'un moule a partir d'une composition aqueuse de fibres végétales
pressée et chauffée dans ledit moule jusqu’a ce que ledit élément ait un taux
de matiere séche d’au moins 60%,
- lors d’'une deuxiéme étape, aprés sortie de moule de I'élément, on séche
ledit €lément jusqu'a un taux de matiére séche d'au moins 98% dans ledit
élément, et
- lors d'une troisiéme étape, on impregne a ceoeur ledit élément avec un
bitume a chaud, et
en ce que lors de la premiere étape, on met en ceuvre, avant la mise sous
pression de pressage du moule et le chauffage, une phase préalable de
concentration de la matiére seche de la pulpe dans le moule par mise en
dépression de la cavité de moulage pendant une durée telle que la partie
séche de la composition restant dans le moule a la fin de la phase préalable
de concentration soit d'au moins 20%.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la partie
séche de la composition restant dans le moule a la fin de la phase préalable
de concentration de la premiére étape est comprise entre 20% et 35%.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que a la fin
de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a une densité comprise
entre 0,45 et 0,7 et présente une épaisseur comprise entre 2 et 5 mm.

4. Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caractérisé en ce que a la
fin de la premiére étape, I'élément en sortie de moule a un grammage sec
compris entre 800 g/m2 et 1800 g/m?, de préférence d’environ 1250 g/m2.
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5. Procédé selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que lors de la deuxiéme étape, on séche ledit élément
jusgu’a un taux de matiére séche de pratiquement 100% dans ledit élément.

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que lors de la deuxiéme étape, I'élément est recouvert d’'un
vernis pigmenté et que on laisse durcir ledit vernis tout en séchant ledit
élément.

7. Elément (1, 8) de couverture en fibres végétales, recouvert d’'un
vernis pigmenté et imprégné a coeur de bitume, pour toiture en pente d'un
batiment,
caractérisé en ce que I'élément imprégné de bitume est obtenu par le
procédé de la revendication 6, que I'élément imprégné de bitume présente
une épaisseur comprise entre 2 et 5 mm et que I'élément imprégné de
bitume posséde une densité comprise entre 0,9 et 1,3.

8. Elément de couverture selon la revendication 7, caractérisé en ce
qu'il est destiné a recouvrir un point singulier d’'une toiture et qu'il est une
partie latérale de faitage, un chapeau de faitage, un solin ou costiére ou un
arétier.

9. Partie latérale de faitage (1) d’'une toiture en pente, le faitage
comportant deux parties latérales de part et d’autre du faite de la toiture et un
chapeau recouvrant ce demier,
caractérisée en ce quelle est un élément de couverture selon la
revendication 8 et que ladite partie latérale de faitage de forme non
développable en V comporte d'un premier coté une premiere aile, dite aile de
faite (2), et d’'un second coté une seconde aile, dite aile de pente (3), l'aile de
faite étant destinée a remonter le long d’'un coté du faite de la toiture et a
recevoir en couverture le chapeau recouvrant le faite, I'aile de pente étant
destinée a descendre le long de la toiture et a se placer sur une/des piéces
de couverture disposées sur la pente de ladite toiture, l'aile de pente
comportant un motif ondulé (5) complémentaire de celui des pieces de
couverture qu’elle recouvre afin d'assurer avec lesdites pieces de couverture
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une étanchéité a I'écoulement de I'eau sur la pente de la toiture, et en ce que
ladite partie latérale de faitage est de géométrie symétrique par rapport au
faite afin de pouvoir étre utilisée aussi bien d'un coté que de l'autre dudit
faite.

10. Chapeau (8) du faitage d'une toiture en pente, le faitage
comportant deux parties latérales de part et d’autre du faite de la toiture et
ledit chapeau recouvrant ce dernier, chaque partie latérale comportant une
aile de faite et une aile de pente,
caractérisé en ce qu'il est un élément de couverture selon la revendication 8
et que ledit chapeau a une partie centrale arrondie (9) en forme générale de
gouttiere allongée a concavité vers le bas et comporte latéralement, de
chaque coté de la partie centrale (9), des ailes latérales (10) sensiblement
planes et comportant chacune une ligne d'épaulement (12) surélevée et
paralléle au bord latéral correspondant du chapeau, ladite ligne d’épaulement
étant destinée a venir en correspondance avec une ligne d'embossage (6)
d’'une aile de pente de partie latérale (1) de faitage.

11. Elément de raccordement d’'une toiture en pente d’'un batiment a
une paroi verticale, dit solin ou costiere,
caractérisé en ce qu'il est un élément de couverture selon la revendication 8,
de forme non développable en V, et qu'il comporte d'un premier coté une
premiére aile destinée a venir contre la paroi et d'un second coté une
seconde aile destinée a descendre le long de la toiture et a se placer sur
une/des piéces de couverture disposées sur la pente de ladite toiture, la
seconde aile comportant un motif ondulé complémentaire de celui des pieces
de couverture qu'elle recouvre afin dassurer avec lesdites piéces de
couverture une étanchéité a I'écoulement de I'eau sur la pente de la toiture,
et en ce que la premiére aile comporte une ligne de pliage permettant de
plier la partie supérieure de ladite premiére aile par rapport a sa partie
inférieure rejoignant la seconde aile.
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