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A. Description 
 

1 – Principe 

 
Sur un mur en béton ou en maçonnerie, le système TECU® Bond système riveté/ système vissé est un revêtement 
de façade rapporté de panneaux composites  TECU® Bond fixés mécaniquement par rivets ou par vis sur une 
ossature métallique. Ces éléments sont solidarisés à l’ouvrage par pattes équerres ou étriers. 
Les panneaux sont rivetés ou vissés sur les 4 cotés. 
 
Une isolation complémentaire est le plus souvent disposée entre l’ouvrage et le revêtement, cette isolation étant 
ventilée par la lame d’air circulant entre l’isolant et la face arrière des panneaux.  
 
 

2 – Matériaux 

 
2.1 Paroi extérieure 
 
Panneaux TECU® Bond commercialisés en France par le Groupe KME. 
 
2.2 Ossature 
 
Ossature métallique par profilés métalliques en alliage d’aluminium laqué, en acier inoxydable, en laiton. 
 
2.3 Pattes de fixation 
 
Pattes en alliage d’aluminium EN AW6060 T5 ou en acier inoxydable. 
 
2.4 Accessoires de finition et de pose 
 
- Profilés ou façonnés divers en feuilles de cuivre pliées 
- Visserie et composants en acier inoxydable 
- Rivets en aluminium avec tige inox A3 pour fixation des panneaux 
- Bande auto-adhésive de protection en PVC souple ou EPDM de largeur égale ou supérieure à celle du montant 
qu’elle protège. 
 
2.5 Isolant 
 
Panneaux ou rouleaux de laine minérale certifiés ACERMI marqués CE de caractéristiques minimales équivalentes 
au classement I1 S1 O2 L2 E1. 
 
 

3 – Composants 

 
TECU® Bond Système Riveté / Système vissé est un système complet de revêtement de façade commercialisé 
par le Groupe KME comprenant les panneaux de paroi, l’ossature porteuse, éventuellement l’isolation thermique et 
les profilés d’habillage complémentaires. 
 
3.1 Eléments de paroi 
 
Les panneaux sont découpés selon calepinage dans les plaques TECU® Bond, lesquelles sont constituées d’un 
complexe associant deux feuilles de cuivre d’épaisseur 0,3mm à une âme en polyéthylène de 3,4 mm d’épaisseur 
(TECU® Bond Classic, Classic Coated, Oxid, Patina, Iron 0,3 mm) ou bien deux feuilles de laiton d’épaisseur  
0,5mm à une âme en polyéthylène de 3,0mm (TECU® Bond Brass 0,5mm).  
 
Les feuilles de cuivre Cu-DHP sont conformes à la norme NF EN 1172. 
Les feuilles de laiton CuZn30 sont conformes à la norme NF EN 1652. 
 
La fabrication des panneaux obéit au procédé suivant : 
 
- Usinage d’une lamelle de polyéthylène par chaleur et pressage de grains solides de résine thermoplastique.  
- Cette lamelle suit une chaîne de production continue pour recevoir des deux côtés, par adhérence, des feuilles en 
cuivre ou de laiton de même largeur. 
- Obtention des panneaux par découpe.    
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Lorsque les panneaux TECU® Bond sont revêtus d’un film plastifié de protection, celui-ci devra être retiré juste 
après la pose.    
 
Les feuilles de cuivre sont de couleur rouge brillant type TECU® Classic. Une fois posé, le cuivre TECU® Classic 
conserve peu de temps sa brillance rouge, ensuite la surface devient mate, puis une couche d’oxydation brune 
apparaît progressivement. 
 
Sur demande, les panneaux peuvent être soit : 
 

- Pré-oxydés sur une face au cours d’un procédé appliqué en usine TECU Bond Oxid 0.3, 
- Pré-patinés sur une face au cours d’un procédé appliqué en usine : 

TECU Bond Patina 0.3, et les variations TECU Bond Patina Hamburg, Boston, Oslo et Madrid 0.3, 
TECU Bond Iron 0.3, 

- Vernis sur une face au cours d’un procédé appliqué en usine TECU Bond Classic Coated 0.3. 
 

Les feuilles de laiton sont de couleur jaune brillant type TECU® Brass. Une fois posé, le laiton TECU® Brass ne 
conserve pas sa brillance jaune. La surface devient ensuite mate, puis une couche d’oxydation jaune/brune 
apparaît progressivement. 
 
La lame est constituée de polyéthylène basse densité et remplie de substance minérale retardant le feu.       
La densité du noyau est de l’ordre de 1640kg/m3. 
 
Les panneaux présentent une surface plane. Les bords verticaux et/ou horizontaux comportent des perçages pour 
le rivetage des panneaux. 
 
Le nombre de perçages est à définir selon les conditions de portées et de charges.   
 
 
3.2 Eléments d’angle 
 
Les éléments d’angles de la façade, tant entrants que sortants, sont réalisés à l’aide d’éléments façonnés obtenus 
par pliage selon une arête (rayon = 2 mm) ou par cintrage (rayon ≥ 80 mm). 
 
Le dimensionnement de ces éléments tiendra compte des contraintes de mise en œuvre et des conditions de 
manutention.  
 
Les éléments d’angles sont réalisés en atelier. 
 
Le développement maximum est limité à 600 mm. 
 
 
3.3 Ossature 
 
Les ossatures principales verticales, ainsi que les éléments intermédiaires horizontaux, peuvent être réalisés par 
profilés métalliques. 
 
Par exemple, cette ossature peut être constituée de profilés en aluminium laqué en forme de Ω : 

 
Profilé montant LC-H1  
 
- Alliage EN AW 6063 T5 ou 6060 T5 selon la norme NF EN 755-2 
- Epaisseur du profilé 2,5 mm 
- Longueur maximale de fabrication : 6 ml (mètre linéaire) 
- Masse linéaire : 0,911kg/m 
- Module d’élasticité : 70 000 MPa 
- Inertie du profilé par rapport à l’axe de charge : 
 I = 5,90 cm4  
 W = 3,04 cm3 
  
 
Les profilés aluminium laqué, aussi bien principaux qu’intermédiaires, reçoivent une bande de protection isolante 
auto-adhésive de protection en PVC souple ou EPDM de largeur égale ou supérieure à celle du montant  qu’elle 
protège contre les projections et le ruissellement d’eaux de pluies et ceci  afin de supprimer tout électrolyte dans le 
cas d’ossature aluminium. 
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D’autres profilés en acier inoxydable austénitique X5 Cr Ni 18-10 conforme à la norme EN 10088-2 ou en laiton Cu 
Zn 41 Pb1 Al conforme à la norme EN 12167 de caractéristiques mécaniques supérieures ou égales peuvent être 
utilisés. Dans ce cas, la bande isolante de protection en PVC souple ou EPDM n’est pas nécessaire. 
 
Dans tous les cas, l’ossature métallique est conforme au cahier du CSTB n°3194 de janvier 2000 « Règles générales 
de conception et de mise en œuvre de l’ossature métallique et de l’isolation thermique des bardages rapportés faisant 
l’objet d’un Avis Technique ou d’un constat de traditionalité » 
 
 
3.4 Dispositif de fixation de l’ossature à l’ouvrage 
 
L’ossature est solidarisée à l’ouvrage à l’aide d’étriers ou d’équerres fixées alternativement sur chacune des ailes 
du profil. 
 
Ces équerres ou étriers en aluminium EN AW 6060 T5 ou en acier inoxydable seront conformes au cahier de 
CSTB 3194 de janvier 2000 et seront dimensionnés selon l’épaisseur de l’isolant.     
 
 
3.4.1 Fixation des équerres ou étriers sur l’ouvrage  
 
Les chevilles doivent faire l’objet d’un Agrément Technique Européen, Avis Technique ou Cahier des Charges visé 
par un Contrôleur Technique.  
 
3.4.2 Fixation de l’ossature sur les équerres ou sur les étriers 
 
La fixation des équerres en fond de profilé Ω (ou U) s’effectue par boulon en acier inoxydable Ø 8 mm. 
 
La fixation des étriers sur les côtés des profilés (té ou tube) s’effectue par rivets pour les points coulissants et par 
vis autoperceuses uniquement en point fixe. 
 
Dans le cas d’utilisation de vis autoperceuses, l’épaisseur minimale du profilé sera de 2,5 mm. 
 
Les fixations devront permettre la dilatation des profilés au droit des points d’attache dits « coulissants ». En outre, 
les assemblages vissés ou boulonnés seront rendus indéssérables.  
 
Dans tous les cas, leurs caractéristiques mécaniques et dimensionnelles ainsi que leur mise en œuvre doivent 
correspondre aux exigences du cahier du CSTB 3194.  
 
 
3.5 Fixation des éléments intermédiaires horizontaux sur les porteurs verticaux : 
 
Les éléments intermédiaires horizontaux métalliques type Ω ou Té sont fixés dans l’aile du profilé par un ensemble 
d’équerres métalliques d’épaisseur minimale de 2 mm et de vis autotaraudeuses en acier inoxydable austénitique 
A2 ou par deux rivets Ø 5 mm. 
 
Par exemple le raccord en aluminium laqué T LC14 peut être utilisé : 
 
L’ordre de grandeur de la résistance aux cisaillements de l’assemblage équerre- profil admissible sous vent normal 
est de 3220 N  

- Alliage EN AW6060 T5 ou 6063 T5 selon NF 755-2 
- Epaisseur : 2 mm 

 
 
3.6 Fixation des panneaux 
 
Vis :  
Vis en acier inoxydable austénitique A2 du type SX3/10-L12-S(r)- 5,5x28 mm, avec rondelle S16, fournies par la 
société SFS Intec, de résistances caractéristiques d’assemblage données dans la fiche technique en annexe. 
D’autres vis, avec des caractéristiques identiques peuvent être utilisées. 
 
Résistances caractéristiques minimales selon la norme NF XP 30 314 Pk (support : tôle aluminium d’épaisseur 

20/10ème mm), indicatives, extraites de la fiche technique et données à titre d’exemple d’ordre de grandeur : 
 

- En traction : 2680 N 
- En cisaillement : 1960 N 
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Rivets : 
Rivet à rupture de tige, tête et tige en acier inoxydable austénitique de type ALFO® de Ø 5 mm X 12 K14 
 
D’autres rivets, avec des caractéristiques identiques, peuvent être utilisés.  
 
Résistances caractéristiques minimales d’assemblage, indicatives, extraites de la fiche technique et données à titre 

d’exemple d’ordre de grandeur : 
 

- En traction ≥ 5kN 
- En cisaillement ≥ 6kN 

 
 
3.7 Profilés d’habillage complémentaires 
 
Les éléments de raccordement et de finition, tels que larmiers, couvertines, jambages peuvent être réalisés en 
TECU® Bond ou en feuilles de cuivre TECU® Classic d’épaisseur 1,5 mm ou 2 mm pliées. 
 
 
3.8 Isolant  
 
Généralement, on utilise des panneaux rigides ou semi-rigides de laine minérale. D’autres isolants peuvent être 
employés (conformément au cahier du CSTB 3194 – janvier - février 2000). Dans tous les cas, ces matériaux 
seront certifiés ACERMI marqués CE et conformes au cahier du CSTB 3586, de caractéristiques minimales 

équivalentes au classement I1 S1 O2 L2 E1. 
 
 

4 – Caractéristiques générales 

 
4.1 Dimensions des panneaux standards de fabrication 
 
 

TECU Bond Epaisseur : 4 mm Dimension des panneaux 

Epaisseur des feuilles Epaisseur de l’âme Largeur x longueur 

Classic 2 x 0.3 mm 3.4 mm 1000 x 3000 mm 

Classic Coated 2 x 0.3 mm 3.4 mm 1000 x 3000 mm 

Oxid 2 x 0.3 mm 3.4 mm 1000 x 3000 mm 

Patina  2 x 0.3 mm 3.4 mm 1000 x 3000 mm 

Patina Hamburg, Boston, 
Oslo et Madrid 

2 x 0.3 mm 3.4 mm 1000 x 3000 mm 

Iron 2 x 0.3 mm 3.4 mm 1000 x 3000 mm 

Brass 2 x 0.5 mm 3.0 mm 1000 x 3000 mm 

 
Des dimensions spéciales peuvent être fabriquées sur demande et selon une quantité minimale. 
Dans le cas de dimensions supérieures à celles du tableau ci-dessus, une étude particulière sera nécessaire. 
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Caractéristiques mécaniques des panneaux et des traitements des surfaces :  
  

TECU Bond Caractéristiques des panneaux Traitement de surface 

Classic Cu-DHP R240 – EN 1172 
Rm = 240 à 300 N/mm2 

Rp 0,2 ≥ 180 N/mm2 
A50 ≥ 8% 

Cuivre naturel deux faces 

Classic Coated Cuivre deux faces dont une avec 
un vernis fluor polymérique 

Oxid Cuivre pré oxydé électro-
mécanique deux faces 

Patina Cuivre deux faces dont une avec 
une patine verte par traitement 
spécifique  

Patina Hamburg, Boston, Oslo et 
Madrid 

Cuivre deux faces dont une avec 
une patine par traitement spécifique 

Iron Cuivre deux faces dont une avec 
une patine par traitement spécifique 

Brass CuZn30 R350 – EN 1652 
Rm = 350 à 430 N/mm2 

Rp 0,2 ≥ 170 N/mm2 
A50 ≥ 21% 

Laiton naturel deux faces 

 
  
 
4.2 Tolérance de fabrication 
 
Panneaux : 
 

- Longueur : 0/+ 4 mm 
- Largeur : 0/+ 2,5 mm 
- Epaisseur : 0/+ 0,2 mm 
- Equerrage : +/- 3 mm sur la diagonale 

 
Panneaux découpés : hauteur, largeur : +/- 0,5 mm 
 
Les tolérances de perçage des trous de rivets sont données en annexes. 
 
 
4.3 Masse surfacique des panneaux 
 
TECU® Bond Classic, Classic Coated, Oxid, Patina, Patina Hamburg, Patina Boston, Patina Oslo, Patina Madrid, 
Iron 0,3 mm (0,3 + 3,4 + 0,3): 10,9 kg/m2  
TECU® Bond Brass 0,5 mm (0,5 + 3,0 + 0,5) : 13,5 kg/m2 
 
 
 
4.4 Classement au feu :  
 
Les panneaux TECU Bond ont un classement au feu B S1 d0 suivant les euroclasses. 
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5 – Fabrication 

 
Préparation des panneaux : 
 
Les panneaux sont préparés par des entreprises spécialisées, équipées des outillages spécifiques. 
 
Préalablement à la découpe des panneaux, on effectue le calepinage de la façade à revêtir. Puis l’on procède au 
traçage et à la découpe de la surface utile. Le débit peut s’effectuer par cisaillage ou sciage. 
 
Le perçage en atelier pour rivets sera réalisé au Ø 5,1 mm ou Ø 9 mm (selon pose de rivets fixes ou rivets de 
dilatation). Lors de la pose sur site, on utilisera un guide pour la mise en place des rivets Ø 5 mm dans les trous de 
Ø 9 mm. 
 
Le perçage en atelier pour vis sera réalisé Ø 5 mm pour les points fixes et Ø 9 mm pour les points dilatants. 
  
 

6 – Contrôle de fabrication/Assurance qualité 

 
Le système de qualité a reçu la certification LRQA et IQNET pour conformité avec la norme ISO 9001 (certificats 
en annexe) pour les usines de production du TECU BOND suivantes : 

- Usine d’Osnabrück (Allemagne), 
- Usine de Fornaci di Barga (Italie), 
- Usine Alucoïl de Burgos (Espagne). 

 
Les contrôles, qui commencent dès la livraison des matières premières, visent chacune des phases du processus 
de fabrication. 
 
Il existe une procédure interne d’instruction technique pour la qualité de réception des matières premières. 
Le processus d’autocontrôle comprend les phases suivantes : 
 
 
6.1 Contrôle des matières premières  
 
Caractéristique des feuilles de cuivre et de laiton 
 
Les feuilles de cuivre sont fabriquées conformément à la norme EN 1172 dans les usines certifiées ISO 9001 du 
groupe KME. 
Les feuilles de laiton sont fabriquées conformément à la norme EN 1652 dans les usines certifiées ISO 9001 du 
groupe KME. 
 
Certificats de contrôle : 

LRQA – Certificat N° 10099617 – Date d’émission : 01/10/18 – Date d’expiration : 30/09/21 
IGQ –Certificat N°9321 - – Date d’émission : 30/06/18 – Date d’expiration : 30/06/21. 
 
 
Matières premières de l’âme 
 
Le contrôle de produit de base et des ajouts pour la fabrication de l’âme porte sur chaque livraison des 
fournisseurs selon les spécifications internes afférentes au produit.  
 
 
6.2 Contrôle sur le produit fini 
 
Les panneaux issus du procédé sont soumis deux fois par équipe de production à des contrôles sur l’épaisseur du 
panneau fabriqué et sur la cohésion du composite. 
 
La mesure de l’épaisseur du panneau de 4 mm a pour but de contrôler le non-dépassement de la tolérance de 
+0,2 mm. 
Les caractéristiques de résistance au pelage selon la norme ASTM 1876 sont vérifiées à chaque campagne de 
production et par prélèvement au hasard tous les 100 panneaux. 
Valeur certifiée selon la norme ASTM 1876 : 100 N 
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7 – Identification 

 
Les panneaux sont identifiables par le marquage commercial TECU® Bond ainsi que par l’épaisseur du produit. 
 
 

8 – Mise en œuvre 

 
8.1 Assistance technique 
 
KME France met à la disposition de l’entreprise de pose toutes les informations nécessaires à la mise en œuvre du 
système TECU® Bond. 
 
Des façonniers agréés KME France, assurent soit partiellement, soit entièrement la préfabrication des panneaux 
mis à leur disposition par les entreprises. 
 
Une « Fiche  Projet » est à remplir par l’installateur précisant la référence du projet, adresse, date de l’installation, 
nom du responsable etc. (voir exemple en annexe) et la retourner à KME Rolled France SAS. 
 
 
8.2 Domaine d’emploi 
 
Le système TECU® Bond Système Riveté / Système vissé est applicable sur supports plans et verticaux, en 
maçonnerie enduite ou en béton, en construction neuve ou en réhabilitation, aveugles ou percés de baies situées 
en étage et en rez-de-chaussée, protégé des risques de chocs. 
 
Le système TECU® Bond Système Riveté / Système vissé est visé, dans le cadre de ce Cahier des Clauses 
Techniques, pour un emploi en France Métropolitaine. 
 

Le système TECU® Bond Système Riveté / Système vissé est adapté à tous les types d'atmosphères normales : 
urbaines, rurales, industrielles ou marines. Dans les cas d'atmosphères chimiques agressives, il y aura lieu de 
consulter le fabricant, et une étude complémentaire particulière devra être réalisée. 

 
 
Résistance aux chocs : 
 
Une protection complémentaire du parement lui-même répondant aux exigences de la norme NF P 08-302- 
Résistance aux chocs en terme de conservation des performances pour les utilisations en classe d’exposition autre 
que Q1 est nécessaire. 
 Lorsqu’une résistance accrue aux chocs est recherchée à rez-de-chaussée par exemple, la pose des panneaux 
est renforcée en augmentant le nombre de profils verticaux et horizontaux tous les 500 mm, avec protection 
complémentaire du parement lui-même répondant aux exigences de la norme NF P 08-302-Résistance aux chocs.  

 
8.3 Dispositions générales 
 
La conception et la mise en œuvre de l’ossature seront conformes au cahier du cahier du CSTB 3194 de janvier 
2000 (rappel chap. 3.4). 
 
L’étude du calepinage des montants tiendra compte des points de fixation des panneaux. 
 
L’entraxe usuel entre montants est sensiblement égal à la largeur standard des panneaux, à savoir 1000 mm.  
 
L’espacement des équerres de fixation des montants porteurs sur l’ouvrage sera défini de telle manière que la 
flèche soit inférieure ou égale à 1/200ème de la portée. Une patte d’attache sera obligatoirement placée à l’endroit 
des jonctions avec les traverses horizontales. 
Le porte-à-faux des porteurs par rapport à l’axe des fixations extrêmes sera limité à 250 mm. 
 
Le réglage de l’ossature doit être possible grâce aux trous oblongs des équerres. 
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Dans tous les cas, on mesurera une lame d’air d’épaisseur minimum de 20 mm au droit des éléments horizontaux. 
 
Concernant les panneaux TECU® Bond les valeurs à prendre en compte dans les calculs sont les suivantes : 
 
Module d’élasticité : 16,659 ±651 N/mm2  
Limite d’élasticité : 40,81±0,37 N/mm2 
Résistance à la traction : 53,01±0,58 N/mm2 
Moment d’inertie : 8,31±0,96% 
Rigidité en flexion : 0,227±0,005 cm4/m 
Cisaillement : 2,662±0,062 kN cm2 /m 
 
KME réalise le calcul du nombre de fixations en fonction des sollicitations climatiques de chaque site, des charges 
admissibles, de la nature et du positionnement des profilés ; et ce pour l’ensemble des constituants.  
 
La vérification de la stabilité des panneaux TECU® Bond est réalisée en appliquant un coefficient de sécurité 
minimum de 3 sur les résistances caractéristiques d’assemblage des vis ou rivets, par rapport au vent normal. 
 
Dans tous les cas, les panneaux devront respecter les contraintes suivantes :  
 
Nombre de fixations minimum : 6 U / m2 
Entraxe maximum : 625 mm  
 
 
8.4 Mise en place 
 
Les panneaux TECU® Bond seront rivetés ou vissés sur les montants soit en mode paysage (hauteur 1000 mm, 
longueur 3000 mm), soit  en mode portrait ((hauteur 3000 mm, largeur 1000 mm) et de manière à en assurer la 
libre dilatation. 
 
La disposition des points fixes et coulissants est précisée en Annexe. 
 
L’espacement minimal entre panneaux est de 5 mm. 
 
 
8.41 Utilisation de rivets 
 
Les panneaux sont prépercés en usine. 
 
Pour les points fixes, le diamètre de perçage des panneaux sera de 5,1 mm. 
 
Pour les points dilatants, le diamètre de perçage des panneaux sera augmenté par rapport au diamètre des rivets, 
soit un percement de 9 mm. Le rivet devra être centré dans le percement, en partageant le jeu disponible.  
 
Les têtes de rivets de Ø 14 mm sont nécessaires. 
 
Les fixations seront au minimum à 30 mm du bord des panneaux. 
 
Les panneaux seront appliqués contre la bande EDPM et positionnés à l’aide de cales. Les panneaux sont alors 
percés à l’aide d’un foret à étage et le rivet mis en place au fur et à mesure du centre supérieur du panneau vers 
les bords.  
 
Si le panneau est prépercé sur site, un foret de centrage type DG146-5.5x64 (SFS) + nez de pose adapté au Ø du 
trou sera systématiquement utilisé dans le même ordre précité ci-dessus. 
 
Les rivets de dilatation sont mis en œuvre à l’aide d’une embouchure pour éviter le pincement du rivet sur la 
plaque.  
  
 La position des points fixes et coulissants est précisée dans les annexes. 
 
 
8.42 Utilisation des vis 
 
Les panneaux sont prépercés en usine et les vis mises en place au fur et à mesure du centre supérieur du 
panneau vers les bords.  
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Pour les points fixes, le diamètre de perçage des panneaux sera de 5 mm. 
 
Pour les points dilatants, le diamètre de perçage des panneaux sera augmenté par rapport au diamètre des vis, 
soit un percement de 9 mm. Le centrage de la vis est assuré à l’aide d’un outillage spécifique.  
 
Les têtes de vis de Ø 12 mm sont nécessaires. 
 
Les fixations seront au minimum à 30 mm du bord des panneaux. 
 
Les panneaux seront appliqués contre la bande EDPM et positionnés à l’aide de cales.  
 
On partira du centre supérieur des panneaux pour aller vers les bords. 
 
Cette vis permet de conserver un jeu de 0,3 mm.  
 
La position des points fixes et coulissants est précisée dans les annexes. 
 
Détails d’exemples outillages en annexe. 
 
 
8.5 Ouverture de ventilation 
 
Les ouvertures permettant la ventilation de la lame d’air sont prévues en partie basse et supérieure du bardage. 
 
En pied de bardage, l’ouverture est protégée par un grillage en cuivre de type TECU® Net Flatmesh ou une tôle en 
cuivre perforée constituant une barrière anti-rongeurs, ou par un larmier bas laissant une ouverture d’environ 
20 mm. 
 
En tête de bardage, l’ouverture est matérialisée par un espace d’environ 20 mm côté intérieur de l’acrotère entre la 
retombée de la couvertine et l’acrotère.  
 
 
8.6 Fractionnement de la lame d’air  
 
Fractionnement horizontal : 
 
Le compartimentage horizontal de la lame d’air, avec reprise sur une nouvelle entrée d’air, est réalisé tous les 18 
mètres de hauteur à l’aide d’un profilé en cuivre. 
 
Ce profilé doit posséder une goutte d’eau et vérifier : 
- que la retombée de la bavette sur le panneau inférieur soit égale à 30 mm, 
- qu’une ouverture horizontale de 10 mm soit ménagée entre la retombée de la bavette et la face vue du panneau.  
 
 
Fractionnement vertical : 
 
Le compartimentage vertical de la lame d’air au niveau des angles rentrants et sortants est réalisé par une tôle en 
aluminium laqué fixée sur les étriers supports, de façon à éviter le cumul des effets du vent. 
 
 
8.7 Traitement des points singuliers 
 
Les détails de principe en annexes constituent des exemples de solutions pour illustrer le traitement des points 
singuliers. 
 
Certains points de finition ou d’habillage nécessitent d’effectuer une opération de fraisage et de pliage du TECU® 
Bond (Voir détail d’usinage en annexes). 
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9 – Entretien et réparation 

 
9.1 Entretien du revêtement cuivre 
 
Le revêtement cuivre ne nécessite pas d’entretien particulier. 
 
Pour le nettoyage de salissures : 
Par lavage à l’eau additionnée d’un agent neutre, suivi d’un rinçage abondant à l’eau claire. 
 
 
9.2 Remplacement d’une plaque  
 
9.2.1 Système riveté 
 
Le remplacement d’un panneau abîmé se fait très aisément, en perçant les rivets. Il conviendra de prendre garde à 
ne pas détériorer le percement déjà existant dans le profil, afin de repositionner le nouveau rivet au même endroit. 
En cas de détérioration, un nouveau percement peut être réalisé au minimum à 30 mm d’un percement existant. 
 
 
9.2.2 Système vissé 
 
Pour démonter un panneau TECU® Bond vissé, exercer une traction sur la tête de la vis à l’aide du panneau en 
place. 
 
Pour cela, on peut procéder à l’aide de ventouses ou manuellement dans les joints creux. 
 
Une fois le panneau en contact avec la vis, celle-ci se dévisse normalement. 
 
B. Résultats expérimentaux 
 
 
- Densité de la lame selon la norme PN EN ISO 845:2000 -  
- Résistance à la flexion et module d’élasticité selon la norme PN EN ISO 178:2006 
- Adhérence de la lame selon la norme PN 69/C-89309 
- Fassadensystem « TECU Bond » - Allgemeine Bauaufsichtliche Zulassung – DiBt 
- Rapport d’essai : Classement feu – Klassifizierungsbericht Nr KB 3.1/10-124-3 – MFPA Leipzig Gmbh 
 
 
 
C. Références 
 
Voir liste en annexes 
 
 
D. Annexes 
 
 
 
 

 
 

Bande EPDM souple de protection autoadhésive – SFS intec 
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Détail d’usinage 
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Détail butée pour pose de rivet de dilatation 

 
Outil de centrage pour la vis de dilatation 
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Points fixes et points de dilatation de 3 appuis sur une plaque – vue de face 
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Perspective 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués  
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Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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Principes de montage riveté avec montant e T et U 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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Détails de principes : 
 
Pour alléger et faciliter la lecture du dossier technique, seules le système TECU® Bond riveté sur ossature 
métallique a été représenté. 
 
 
 
 
 
  

 
1.  TECU® Bond   
2.  Bande isolante EPDM 
3.  Fixation  
4.  Isolant 
5.  Profilé métallique     
6. Mur Porteur 
 
Perspective 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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1.  TECU® Bond   
2.  Fixation  
3.  Isolant 
4.  Mur Porteur 
 
Détail tablette de fenêtre 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 



___________________________________________________________________________________________ 
Cahier des Clauses Techniques KME TECU® Bond / Date 30 avril 2019 

Page 21 sur 48 
Page /48 

 

 
 
1.  Mur porteur   
2.  Fixation  
3.  Isolant 
4.  TECU® Bond     
5.  TECU® Net 
 
Détail linteau 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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1.  Mur porteur   
2.  Fixation  
3.  TECU® Bond 
4.  Isolant    
5.  Isolant pour rupture de pont thermique 
6.  Rivet 
 
Détail linteau 
 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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1.  Mur porteur   
2.  Isolation  
3.  Fixation 
4.  Rivet     
5.  TECU® Bond 
 
Coupe horizontale 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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1.  Mur porteur   
2.  Fixation  
3.  Isolant 
4.  TECU® Bond    
5.  Rivet 
6.  TECU® Net 
7.  Isolation de soubassement 
 
 
Détail bas de bardage  
 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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Détail angle sortant  
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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Détail angle rentrant 
 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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Détail haut de bardage 
 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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1.  Fixation   
2.  Mur porteur  
3.  Isolation 
4.  TECU® Bond 
 
Détail jambage de fenêtre 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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1.  Mur porteur   
2.  TECU® Bond  
3.  Fixation 
4.  Isolation     
5.  TECU® Net 
 
Détail de raccord sur toiture 
 
 
Remarques : Tous les profilés supports en aluminium doivent être laqués 
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Fiche Projet  –TECU® Bond       
 
Nom du projet :__________________________________________________________ 
Adresse : _______________________________________________________________ 
Ville : __________________________________________________________________ 
 
Date de mise en œuvre : __________________________ 
Surface de TECU® Bond (m2) :  ___________________________ 
Nom de l’Architecte : _____________________________________________________ 
 
Installateur : 
Nom :______________________________________________________________ 
Adresse :_________________________________________________________________ 
Ville :_____________________________________________________________________ 
Tél :__________________  Email : ____________________________________________ 
 
Façonnier / Distributeur: 
Nom  : ______________________________________________________________ 
Adresse :__________________________________________________________________ 
Ville :_____________________________________________________________________ 
Tél :__________________  Email : ____________________________________________ 
 
Type de TECU® Bond :  
 
TECU® Bond Classic □, Oxid □, Patina □, Patina Hamburg □, Patina Boston □, Patina Oslo□,  
Patina Madrid □,Iron □, Classic Coated □   
TECU® Bond Brass □ 
 
Formats des panneaux : _____________________________________________________ 
 
Système Riveté □ Système vissé □ 
 
Particularités du chantier :  
 
 
 
 
 
 
Nom du responsable :  
 
Date :                Signature / Cachet de l’installateur  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A retourner à 
 

KME Rolled France SAS – Architecture Solutions  – 11 bis rue de l’Hôtel de ville – 92411 Courbevoie  - Tél : +33 (0)1 47 89 68 47 
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