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Edito
Afin de bien concevoir une pièce en tôle il y a quelques points 
important à connaître. Beaucoup de pièce de tôlerie simple 
peuvent dans certains cas, remplacer des pièces mécaniques 
à forte valeur ajouté. Bien souvent les ingénieurs et les 
constructeurs ont un apriori sur notre domaine d’activité qu’est 
la tôlerie.

Les pièces, ensembles ou montages de tôlerie remplacent avec 
beaucoup d’efficacité des assemblages complexes. Par exemple 
on n’imaginera jamais remplacer un châssis en profilé de tubes 
par des simples tôles pliées ou bien remplacer une pièce usinée 
dans la masse par une construction en mécano soudé mariant 
une structure en tubes et en tôles.

Avec ces 10 points essentiels à la réalisation d’une pièce ou d’un 
ensemble de tôlerie vous apprendrez à réaliser des pièces de 
tôlerie.    
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ÉTAPE n
.
1

Matière
Les matières les plus utilisées dans les domaines de la tôlerie sont :

 Acier de qualité DC01 (Laminée à froid)
 Acier de qualité DD11 (Décapée)
 Inox de qualité 1.4301 pour les pièces standard
 Inox de qualité 1.4404 pour des pièces à haute valeur ajouté
 Aluminium de qualité pliage 3.3315

À chaque domaine d’activité sa 
matière donc à vous de choisir 
la plus adaptée.

A NOTER

ÉTAPE n
.
2

Epaisseur de la tôle

Les épaisseurs standards de pliage les 
plus utilisées sont :

 Acier : 1.5, 2, 3 et 6 millimètres
 Inox : 1, 1.5, 2, 3  et 6 millimètres
 Aluminium : 2, 3 et 4 millimètres

Tableau de pliage

ÉPAISSEURS DE PLIAGE
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L’épaisseur standard pour 
le roulage :

 Acier : 1, 1.5, 2, 2.5, 3 et 
4 millimètre
 Inox : 1, 1.5, 2, 2.5, 3 et 
4 millimètre
 Aluminium : 1, 1.5, 2, 
2.5, 3 et 4 millimètre

L’épaisseur standard pour 
le débitage par laser :

 Acier : 1, 1.5, 2, 2.5, 3, 4 
et 6 millimètres
 Inox : 1, 1.5, 2, 2.5, 3 et 
6 millimètres
 Aluminium : 1, 2, 3 et 6 
millimètres

Tableau de débitage

Tableau de roulage

ÉPAISSEUR DE ROULAGE

ÉPAISSEUR DE DÉBITAGE

ALU ACIER INOX FORMAT HAUTEUR/
POIDS MAX

TC 7000-combi
Laser et poinçonnage Max : 6 mm Max : 8 mm Max : 8 mm 15000x3000 Max. 22 

tonnes

TC 5000
Poinçonnage Max : 4 mm Max : 3 mm Max : 3 mm 1500x3000 Max. 22 

tonnes

L 5030
Laser Max : 8 mm Max : 20 mm Max : 12 mm 1500x3000 110 mm

ALU ACIER INOX FORMAT HAUTEUR/
POIDS MAX

MG Min: 
ø220mm

Min: 
ø220mm

Min: 
ø220mm L=2000 4 mm max.

Luna Min: 
ø60mm

Min: 
ø60mm

Min: 
ø60mm L=580 3 mm max.

ÉTAPE n
.
2

Epaisseur de la tôle

"LES DOMAINES D’ACTIVITÉS AINSI 
QUE LES APPLICATIONS DÉFINISSENT 

PRIORITAIREMENT L’ÉPAISSEUR DE TÔLE 
À CHOISIR. NE SOUS-ESTIMEZ JAMAIS LA 

RÉSISTANCE D’UNE TÔLE."
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ÉTAPE n
.
3

Pliage
Toutes les qualités de matières spécifiées dans l’étape 1 sont des matières pliables. Les règles de pliages sont 
relativement simples et faciles à appliquer.

Pour tous types de matières et d’épaisseurs, il existe un facteur de perte au pli, ce calcul est lié aux machines 
de pliages utilisées par les tôleries ainsi qu’à la qualité de la tôle.

Néanmoins vous pouvez appliquer directement sur vos pièces le bon rayon de pliage selon ce tableau :
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ÉTAPE n
.
3

Pliage
Les dimensions des arêtes de pliage minimum peuvent être défini selon ce tableau :

Attention nous avons souvent 
tendance à faire des trous ou 
des taraudages trop proche 
des plis d’une tôle. Leurs 
déformations après pliage n’est 
pas acceptable dans beaucoup 
de cas c’est pour cela qu’il faut 
faire une découpe directement 
dans le pli ou réaliser le trou ou 
le taraudage après pliage. Cette 
déformation est directement 
liée au V de pliage utilisé.

A NOTER
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ÉTAPE n
.
4

Cotations d’une pièce pliée
Afin de bien coter une pièce de pliage il faut simplement donner 
les dimensions extérieures des plis ainsi que l’épaisseur de tôle. 
Utilisez un point zéro pour la cotation des trous ou découpes.

Ne réalisez pas la mise à plat 
d’une tôle ; elle est inutile à un 
tôlier car il est trop compliqué 
de corriger les facteurs de perte 
au pli.

À SAVOIR

Les cotes entre parenthèses sont les résultantes.

 ZOOM
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ÉTAPE n
.
5

Fichiers de transferts utiles 
à un tôlier

Pour des pièces à plat 
les formats sont le 

DXF et le STEP (214 en 
volumique et non en 

surfacique)
Pour les pièces pliées

les formats sont le STEP 
(214 en volumique et 
non en surfacique) 

Une mise en plan
en format PDF suffit 

à la réalisation de 
vos pièces
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ÉTAPE n
.
6

Assemblage de pièces
pliées par soudage
Toutes les qualités de matières spécifiées dans l’étape 1 sont des 
matières soudables.

Les spécifications de soudages sont liées directement à 
l’application de la pièce. Les techniques de soudages les plus 
couramment utilisées dans l’industrie sont le MAG, MIG et TIG. 
Chacune de ces techniques sont utilisés par les tôliers pour 
réaliser vos pièces.

La cotations des dessins de soudage est très importante et peut 
effectivement influencer drastiquement la qualité, la fonction et 
le prix de la pièce.

Il n’est pas important de souder une pièce en continue si le besoin 
n’est pas démontré. En revanche il est très important de définir 
la technique à utiliser ainsi que la taille et le positionnement des 
cordons de soudage.

Le soudage est une opération 
longue et délicate dans 
l’exécution d’une pièce c’est 
pour cela que vous devez 
uniquement définir et spécifier 
sur vos dessins les points 
suivants :
• Pièce étanche ou pas
• Application ou utilisation 
• Finition esthétique
• Secteur d’activité

A NOTER

"BIEN SOUVENT LE 
PROPRE NOM DE LA PIÈCE 

EN DIT LONG SUR SON 
UTILISATION."

 ZOOM
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ÉTAPE n
.
7

Jonctions des tôles lors
du pliage pour le soudage
Il est important de bien joindre les arêtes de tôles pliées lorsque vous devez réaliser une opération à la suite.
La jonction des arêtes de tôles détermine quel type de soudage est le plus approprié à l’exécution de la pièce.

Type Quart/Quart
Méthode de construction la plus 
simple, idéal pour un soudage au 
MAG étanche ou pour renforcer 
l’angle de pliage par soudage. 
Très utilisé pour les pièces en 
acier et aluminium. Jeu idéal 
entre les arêtes 0.2mm.

DETAIL A
Type Demi/Quart
Méthode de construction idéale 
pour réaliser des soudures 
continues esthétiques et ou 
étanche au TIG avec apport 
de matières. Très utilisé pour 
des pièces en acier et inox. 
Décrochement ½ épaisseur de tôle 
et jeu idéal entre les arêtes 0.2mm.

DETAIL B
Type Bord/Bord
Méthode de construction idéale 
pour des pièces sans soudures 
ou uniquement une réalisation 
de soudage par fusion TIG. Jeu 
idéal entre les arêtes 0.2mm

DETAIL C

 ZOOM
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ÉTAPE n
.
8

Coins de pliage ou grugeages
Les  grugeages dans les tôles sont importants pour le pliage et pour le soudage. Ils permettent de bien utiliser 
la longueur de l’outil de pliage, d’éviter des déformations et de garantir la précision de pliage.  Au niveau du 
soudage cela influence directement le procédé de soudage.

Type Carré
Méthode uniquement utilisée pour les pièces sans 
soudage et les très fortes épaisseurs (4, 5, 6, 8 et 
10mm)

DETAIL A

Type petit V
Méthode très utilisée pour la tôlerie fine, idéal pour 
la réalisation des pièces soudées ou non et avec une 
belle finition.

DETAIL D

Type V profond
Méthode utilisée pour les pièces de fortes épaisseurs 
avec soudage continu, étanche. Avec cette forme de 
grugeage on obtient une bonne finition de coin.

DETAIL B

Type Rond
Méthode uniquement utilisée pour les pièces sans 
soudage et les très fortes épaisseurs (4, 5, 6, 8 et 
10mm). 

DETAIL C

 ZOOM
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ÉTAPE n
.
9

Mécano-soudé
Il est possible de remplacer une pièce de fonderie ou tout autre 
type de pièce lourde par une construction type mécano-soudé.

Dans ce type de construction on va utiliser principalement 
la technique de soudage MAG afin d’apporter beaucoup 
de résistance à la pièce et ainsi réaliser les usinages dans les 
meilleures conditions. 

Dans le processus de fabrication il est très intéressant qu’après 
le soudage soit pratiqué un recuit ainsi qu’un sablage de la pièce 
afin de préparer la pièce à l’usinage.

Les règles les plus importantes 
à connaître dans ce type de 
construction :
• ne jamais oublier les 

surépaisseurs d’usinages
• s’assurer que les dimensions 

des profils de matières 
utilisées sont disponible sur le 
marché du fer 

• bien spécifier les zones 
d’usinages et les protections 
peintures

A NOTER

 ZOOM

 ZOOM
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ÉTAPE n
.
10

Traitement de finition d’une pièce

Pour l’acier les finitions les 
plus utilisées sont : La peinture 
thermolaquée, la peinture liquide, le 
Zingage et le Noircissage.
Les informations les plus importantes 
pour la peinture sont :

 Le code couleur composé d’un 
N°xxxx

 La finition couleur : brillant, satiné 
ou mat

 La finition d’aspect : lisse, 
structuré fin ou structuré grossier

Table des couleurs avec les codes :

Pour l’aluminium les finitions les 
plus utilisées sont : L’anodisation ou 
éloxage, peinture thermolaquée ou 
liquide.

Table des couleurs de l’éloxage :

Pour l’inox les finitions les plus utilisées sont : Inox brut 
finish 2B, finish 4N (brossé ou meulé), inox décapé ou 
électro poli.

Finish 2b Finish 4N

L'ACIER

L'ALU

L'INOX

L’aspect final d’une pièce est très important aussi bien dans son utilisation que dans sa durée de vie.

 ZOOM
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+41 26 676 90 20
info@cantin.ch 
www.cantin.ch

Du projet à l’industrialisation, 
la réussite est liée à la qualité 
de la conception
Chez Cantin, les projets sont développés et déployés avec une 
équipe pluridisciplinaire (bureau d'études, production, qualité, 
achats, méthodes) formée à la mise en œuvre d'outils spécifiques 
(lean management, planifications Gantt, gestion de budget). 
Nos prestations comprennent la conception, le suivi technique 
pour la réalisation du prototype l’établissement du dossier de 
production dans le but de permettre une industrialisation du 
produit selon vos standards et au meilleur coût en prenant en 
compte l’ergonomie, la sécurité des personnes et bien entendu 
le design.

Notre bureau d’étude s’appuie sur des méthodes et des outils 
reconnus. Il vous accompagne du développement de vos 
prototypes jusqu'à l'industrialisation de vos séries en mettant en 
place les ressources adaptées à vos besoins. 

https://plus.google.com/118117162389756681718
https://twitter.com/Cantin_CH
https://www.linkedin.com/company/cantin-group
http://www.cantin.ch/contact/
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