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69 Procédé de fabrication de plaques minces moulées avec armature en réseau et nstaliation pour sa mise en oeuvre.

@ La présente invention concerne la fabrication de plaques
minces moulées avec armature constituée par un réseau 3 plan
d’'éléments longilignes a haute résistance mécanique de den-
sité sensiblement égale 4 celle ou plus faible que celle du maté-
riau constituant la plaque, le réseau d’armature étant posé sur
la plaque moulée avec le matériau de ladite plaque encore &
I'état plastique et enfoncé dans celui-ci.

Conformément & I'invention cet enfoncement est assuré
par un presseur 16 formant un réseau plan d’arétes espacées.

L’invention est applicable a des plaques minces en ciment
pour obtenir un positionnement exact de {'armature dans
I'épaisseur de la plaque.
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Procédé de fabrication de plagues minces moulées avec armature

en réseau et installation pour sa mise en oeuvre.

La présente invention concerne la fabrication de plaques ou

dalles minces en matiére moulée, notamment en ciment.

L'invention s'appliqué plus particuliérement & la fabrication
des plaques en ciment imitant la pierre pour des revétements

de faéade ou tout autre usage mais elle peut s'appliquer égale-
ment & des panneaux ou dalles en platre ou autre matériau mou-.
lable 3 1'état plastique.

Ces plaques doivent &tre minces pour en ré&duire le poids et
économiser le matériau, leur épaisseur étant par exemple de
20mm, présenter une résistance mécanique élevée au cisaille-

ment et au choc et ne pas se disloquer en cas de rupture.

Pour accroitre la résistance mécanique de ces plagques, notam-
ment en regard des forces de sollicitation imposées par les
inserts d'accrochage des plaques sur la fagade, il est néces-

saire de les armer mais, en raison de la faible épaisseur de
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l'enrobage, le positionnement de l'armature doit &tre extréme-
ment précis et en outre l'armature doit &tre inattaquable aux
agents atmosphériques susceptibles de s'infiltrer par une

fissure ou autre, notamment au droit des inserts.

On a déja fait diverses propositions pour incorporer une arma-
ture dans une plague en bé&ton ou matériau moulé analogue.

EP-A-0051 101 ODLER envisage de noyer dans une plaqﬁe en béton

une armature constituée par un tissu & mailles en fibres de
verre. Il propose toutefois de placer 1l'armature au fond du mou-

le et de la faire remonter en vibrant. Il est bien évident

.qu'avec ce procédé la position de l'armature dans l'épaisseur de

la plaque sera totalement alé&atoire. Dans ce brevet on cherche
d'ailleurs & maintenir les deux armatures au voisinage des sur-
faces inférieure et supérieure de la plaque et non i les noyer
au droit de la mi-épaisseur. DE-A-2 854 228 propose de renforcer
des plaques de béton avec des mats de fibres de verre. Le mat de
fibres est simplement posé& sur une couche de béton cellulaire et
noyé dans une couche de mortier solidarisée avec la couche de _
béton cellulaire. FR~-A-2 352 665 propose de noyer de la fibre de
verre en particulier un mat dans une pléque de platre ayant une
épaisseur ne dépassant pas 5mm et selon un mode de réalisation,
ce mat est appliqué sur la couche de platre et on le fait péné-

trer par pression a travers la pite et jusque contre la surface

de moulage mals aucun moyen n'est décrit pour enfoncer une telle

‘armature de maniére uniforme dans une plague mince mais ayant

une &paisseur suffisante pour que la nappe soit &loignée de cha-
cune des deux faces.

L'invention a pour but de ré&soudre ces problémes de mise en
place avec précision d'une armature dans une plaque mince en
matid&re moulé&e, notamment en ciment.

Conformément & 1'invention, le procédé& de fabrication de plaques
minces moulées avec armature en réseau, cette armature étant
constituée par un réseau plan d'éléments longilignes a haute

résistance mécanigue de densité sensiblement &gale & celle ou
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plus faible que celle du matériau constituant la plaque, l'arma-
ture étant posée sur la plaque moulée avec le matériau de

ladite plaque encore d 1'é&tat plastique,est caractérisé en ce
que le réseau d'armature est enfoncé par un presseur formant

un réseau plan d'arétes espacées.

Du fait que la profondeur d'enfoncement du presseur dans la
masse de la plaque & l'état plastique peut étre parfaitement
contrdlée, la position de l'armature, sa planéité& et les épais-
seurs du matériau de part et d'autre de celle-ci,sont &galement
parfaitement contrdlées. '

De préférence l'armature est constituée par un réseau a mailles
larges de fils croisés en fibres de verre, fibres de carbone

ou matiére synthétique analogue. La fibre de verre et ces

autres fibres présentent en effet une bonne résistance méca-
nique et chimique et la densité du matériau est telle que
l'armature ne s'enfonce pas naturellement, m&me sous vibra-
tion, dans la masse de pdte de ciment. Conformément & l'invention
le moule est vibré aprés l'enfoncement du réseau d'armature et
aprés le retrait du presseur pour rétablir la planéité de la
surface de la plaque moulée.

L'installation pour la mise en oeuvre du procé&dé comporte de
manidre connue un ensemble de moules 3 la forme de la plaque
mince & obtenir, une unité de préparation a l'état plastique
et de dosage de la matiére de base de la plaque mince pour |
déverser la charge de matiére préfixée dans chaqﬁe moule et
1'égaliser par exemple par vibrage, avec, en outre et confor-
mément a l'invention, un presseur avec un réseau plan d'aré&tes
espacées dont la surface d'ensemble correspond sensiblement a
la surface du réseau utilisé pour armer la plaque moulée, un
moyen pour descendre au moins les arétes du presseur dans le
moule jusqu'd@ un niveau contrdlé correspondant sensiblement au
plan moyen de l'épaisseur de la plaque et un dispositif pour

soumettre 3 un vibrage le moule aprés retrait du presseur.
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L'invention sera décrite plus en détail ci-aprés avec réfé-

rence aux dessins ci-annexés dans lesquels :

La figure 1 est une vue en plan par l‘'arrié&re d'une
plagque de pierre reconstituée & réaliser par le
procédé selon l'invention et la figure 2 en est une
vue partielle 3 plus grande échelle en coupe par
II-IT de figure 1, la figure 3 est une vue en plan
schématique de l'installation et la figure 4 est
une vue en coupe du dispositif.presseur pendant
l'opération d'enfoncement de l'armature.
La plaque 1 & réaliser a une forme rectangulaire avec des bords
2 chanfreinés, ses dimensions pouvant atteindre 60 x 40cm avec
une Eépaisseur de -2cm sans que ces forme et dimensions soient
limitatives. Elle est réalisée en ciment avec des agrégats et
des pigments divers, elle est armée par une armature 3 repré-
sentée seulement partiellement & la figure 1 et elle comporte
deux inserts 4 et 5 en feuillard d'acier inoxydable pré&sentant
une partie enrobé&e dans la dalle et une partie formant crochet
6. Les deux inserts représentés s'étendent parallé&lement aux
bords sur la presque totalité de la largeur de la plagque mais.
ils pourraient avoir toute autre forme ou disposition. L'arma-
ture 3.eSt constituée par un tissu en fibres de verre &
maille large. '

Le procédé pour fabriquer ces plaques, conformément a l'invention
sera maintenant décrit avec ré&férence a la figure 3 qui repré-
sente schématiquement une installation pour sa mise en oeuvre.
La référence 7 désigne un moule d la forme de la plaque avec

un rebord périphérique 8. L'installation comporte un transpor-
teur & chaine 9 amenant successivement un moule 8 mis en place
en téte du transporteur aux différents postes. En 10 un poste
d'alimentation en pdte de ciment 11 déverse dans le moule une
quantité dosée 12 de p&te de ciment, le dosage étant de préfé-

rence réalisé par pesée. 13 désigne un poste de vibrage pour

.&taler la charge 12 sous une épaisseur constante. En 14 on place
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sur la surface de la couche de pdte un morceau de tissu de
verre d maille large 3 prélevé dans un stock 3' ou coupé &

la demande. Au poste 15, l'armature 3 est noyée dans la couche
de pate de ciment et pour ce faire on utilise le presseur 16
représenté plus en détail 3 la figure 4. Le presseur 16 est
constitué par un réseau de lames minces 17 et 18 disposées
perpendiculairement avec leurs arétes inférieures dans un mémne
plan. Ces lames sont portées par un plateau 19 solidaire de la
tige de piston 20 d'un vérin 21. Le vérin 21 descend le plateau
19, les arétes des lames 17 et 18 venant prendre appui sur
1'armature 3 et l'enfongant dans la couche de pate. Cet enfon-
cement peut &tre limité par mise en appui des bords du plateau
19 sur le rebord périphérique 8 du moule 7. Aprés retrait du
cadre 17-18 le moule peut &tre vibré pour xré&tablir la planéité
de la face supérleure notamment si la plaque armée ne comporte
pas d'inserts et on la laisse faire prise. '

Dans le cas illustré ol la plaque comporte deslinserté 4 et 5,
un cadre 26 portant les inserts 4 et 5 est mis en place au poste
27 sur le moule 7 et aprés enfoncement & force par pressage
éventuel le moule est vibré au poste 28 puis retiré et stocké

en 29 jusqu'é prise du ciment. Apr@s prise la plaque est

démoulée.
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Revendications

1. Un procédé de fabrication de plagues minces moulées avec
armature en réseau, cette armature étant constituée par un
réseau plan d'éléments longilignes & haute résistance mécanique
de densité sensiblement &gale 3 celle ou plus faible que celle
du matériau constituant la plaque,l'armature é&tant posée sur
la plagque moulé&e avec le matériau de ladite plaque encore a
1'état plastique. et enfoncée dans celui-ci,

caractérisé en ce que le réseau d'armature 3 est enfoncé par

un presseur :17, 19 formant un réseau plan d'aré@tes espacées.

2. Un procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le moule est vibré aprés l'enfoncement
du réseau d'armature 3 et aprés le retrait du presseur 16 pour

rétablir la planéité de la surface de la plague moulée.

3. Une installation pour la mise en ceuvre du procédé selon
1'une gquelconque des revendications 1 et 2 comportant de ma-
niére connue un ensemble de moules 7 & la forme de la plaque
mince & obtenir, une unité 11 de préparation a 1'é&tat plasti-
que et de dosage de la matiére de base 12 de la plague mince
pour déverser la charge de matiére préfixée dans chaque.moule
et l'ééaliser par exemple par vibrage 13,

caractérisée en ce qu'elle comporte en outre un presseur 16
avec un réseau plan d'arétes espacées 17, 18 dont la surface
d'ensemble correspond sensiblement & la surface du réseau 3
utilisé@ pour armer la plagque moulée, un moyen 21 pour descen-
dre au moins les aré&tes du presseur dans le moule jusqu'a un
niveau contrdlé correspondant sensiblement au plan moyen de
1'épaisseur de la plaque et un dispositif 28 pour soumettre

da un vibrage le moule aprés retrait du presseur.
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