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i§y  rroceae  ae  laDrication  de  panneaux  préfabriqués  en  briques. 
(g)  Procédé  de  fabrication  de  panneaux  préfabriqués  en 
briques  consistant  à  :  déposer  au  fond  d'un  moule  creux,  de 
forme  appropriée,  une  boue  gélifiable  d'une  composition  telle 
qu'elle  soit  liquide  lorsqu'on  la  met  en  place  dans  le  moule  et 
qu'elle  soit  susceptible  de  faire  prise  ensuite  sous  forme  d'un 
gel;  déposer  des  briques  dans  le  moule,  avant  que  ladite  boue 
ne  se  soit  gélifiée,  en  exerçant  une  légère  pression  pour 
amener  les  briques  en  contact  avec  le  fond  du  moule  en 
chassant  la  boue  qui  reflue  dans  les  interstices  séparant  les 
moules  ;  attendre  que  la  boue  se  soit  gélifiée  et  procéder  à  un 
coulage  de  béton  sur  les  briques  ;  le  panneau  étant  ensuite 
retourné  après  prise  du  béton  et  débarrassé  de  la  boue  gélifiée 
par  lavage  à  l'eau. 
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rroceae  ae  Taoncation  de  panneaux  préfabriqués  en  briques 

L.a  (jieseme  invenuon  a  pour  orjjet  un  proceae  ae 
fabrication  de  panneaux  préfabriqués  au  moyen  de 
briques.  5 

Il  est  connu  de  faire  des  panneaux  préfabriqués  en 
briques,  mais  les  procédés  actuellement  employés 
sont  assez  complexes  et  onéreux  de  sorte  qu'ils  ne 
donnent  pas  satisfaction. 

Selon  un  premier  procédé,  on  dépose  sur  une  w 
surface  plane,  en  tôle,  une  première  rangée  de 
briques,  disposées  en  oblique  et  décalées  les  unes 
par  rapport  aux  autres  ;  en  les  poussant  horizontale- 
ment  avec  une  règle  munie  de  taquets  de  position- 
nement,  on  obtient  une  rangée  de  briques,  régulière-  15 
ment  espacées.  En  répétant  l'opération  un  certain 
nombre  de  fois,  on  obtient  un  panneau  sur  lequel  on 
peut  couler  un  béton.  Mais  cette  opération  de 
coulage  est  délicate  et  n'assure  pas  la  réalisation 
des  joints  creux  qu'exigent  en  général  les  archi-  20 
tectes. 

II  est  également  connu  de  couler  dans  un  moule 
creux  rectangulaire  un  panneau  de  béton  sur  la  face 
supérieure  duquel  on  peut  poser  des  plaquettes. 
Mais  si  le  béton  est  trop  mou  les  plaquettes  25 
s'enfoncent  dans  la  masse  du  panneau  et  si  le  béton 
est  trop  dur,  elles  ne  s'y  enfoncent  pas  assez. 
Comme  il  faut  du  temps  pour  mettre  en  place  les 
plaquettes,  il  arrive  souvent  que  le  béton  soit  trop 
mou  en  début  d'opération  de  pose  des  plaquettes  et  30 
trop  dur  en  fin  d'opération.  Il  est  finalement  très 
difficile  d'obtenir  de  bons  panneaux  avec  ce  pro- 
cédé. 

Selon  un  autre  procédé,  on  dépose  au  fond  d'un 
moule  creux  rectangulaire  un  tapis  en  résine  35 
polyuréthane  conformé  de  façon  à  comporter  des 
alvéoles  aux  dimensions  des  briques  de  sorte  que 
les  nervures  encadrant  ces  alvéoles  correspondent 
aux  joints  en  creux  à  réaliser.  On  dépose  manuelle- 
ment  les  briques  une  à  une  dans  les  alvéoles  ;  on  40 
coule  alors  le  voile  en  béton  armé  qui  après 
décoffrage  présente  une  face  revêtue  de  briques, 
□n  obtient  par  ce  procédé  de  très  bons  panneaux, 
@nais  la  préparation  manuelle  est  peu  compatible 
avec  les  cycles  des  équipements  de  préfabrication.  45 

Selon  un  autre  procédé,  on  dépose  au  fond  d'un 
@noule  creux  rectangulaire,  une  feuille  épaisse 
[plusieurs  centimètres)  de  polystyrène  expansé 
ians  laquelle  on  enfonce  automatiquement  les 
ariques  sur  10mm  environ,  le  polystyrène  faisant  50 
saillie  dans  les  espaces  séparant  les  briques  sur  une 
îauteur  correspondant  à  la  profondeur  des  joints 
que  l'on  veut  obtenir.  Comme  dans  le  cas  précédent, 
3n  coule  un  béton  et  après  qu'il  ait  fait  prise,  on 
etourne  le  panneau  et  on  enlève  le  polystyrène.  Ce  55 
jrocédé  permet  d'obtenir  de  bons  panneaux  mais  la 
nise  en  oeuvre  du  polystyrène  et  son  élimination 
îngendrent  des  contraintes  importantes. 

Il  est  connu  par  le  brevet  français  1  .472.480  de 
éaliser  des  panneaux  préfabriqués  avec  des  bri-  60 
lues  en  les  posant  côte  à  côte,  avec  l'écartement 
:onvenable  dans  un  bain  de  cire  dont  l'épaisseur 
:orrespond  à  la  profondeur  que  l'on  veut  donner  aux 

joints  ;  puis,  lorsque  la  cire  est  durcie  on  coule  sur 
les  briques  un  béton  ou  analogue  et,  lorsque  le 
béton  a  fait  prise,  on  retourne  le  panneau  et  on  fait 
ramollir  la  cire  pour  pouvoir  l'enlever.  Ce  procédé 
peut  donner  de  bons  résultats,  mais  il  est  tellement 
onéreux  qu'il  est  inutilisable. 

Il  est  connu  par  le  brevet  français  1.588.277  ou  le 
brevet  GB  1.185.999  de  déposer  au  fond  d'un  moule 
creux  un  produit  tel  qu'un  gel  sur  lequel  on  dépose 
ensuite,  avec  les  écartements  convenables,  les 
pierres  ou  les  briques,  ce  gel  ayant  pour  fonction 
d'une  part,  en  refluant  entre  les  pierres  ou  briques 
de  définir  la  profondeur  du  joint  et  d'autre  part  de 
maintenir  les  briques  ou  pierres  en  position  pendant 
la  coulée  du  béton.  Cependant  il  n'a  pas  été  possible 
jusqu'à  présent  d'obtenir  des  gels  qui  donnent 
satisfaction.  Les  gels  employés  jusqu'à  ce  jour  ne 
maintiennent  pas  les  briques  avec  suffisamment  de 
fermeté,  ou  bien  ne  s'appliquent  pas  sur  la  face  des 
briques  de  façon  suffisamment  étanche  de  sorte  que 
le  béton  s'immisce  entre  le  gel  et  la  face  avant  des 
briques,  ou  bien  encore  la  surface  supérieure  des 
cordons  de  gels  qui  sont  entre  les  briques  n'est  pas 
plane,  ce  qui  fait  qu'après  la  coulée  du  béton  les 
fonds  des  joints  sont  bosselés,  ce  qui  est  inesthéti- 
que  et  souvent  insuffisamment  imperméables  à 
l'eau. 

La  présente  invention  concerne  un  perfectionne- 
ment  à  ce  type  de  procédé  qui  permet  d'éliminer 
tous  ces  inconvénients  avec  un  produit  très  peu 
onéreux. 

L'invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  de 
panneaux  préfabriqués  en  briques  selon  lequel  on 
dépose  au  fond  d'un  moule  creux,  une  couche 
uniforme  d'un  produit  durcissable  sur  lequel  on 
dépose  les  briques  avec  les  écartements  voulus  en 
exerçant  une  pression  sur  les  briques  de  façon  à 
faire  refluer  ledit  produit  dans  les  interstices  mé- 
nagés  entre  les  briques;  ce  après  quoi  on  coule  sur 
les  briques  un  béton  qui  enrobe  les  briques  ;  puis, 
après  prise  du  béton  on  retourne  le  panneau  et  on 
enlève  le  produit  durcissable,  caractérisé  par  le  fait 
que  ledit  produit  durcissable  est  constitué  par  un 
mélange  de  baryte,  eau  et  bentonite  dans  les 
Droportions  suivantes  : 
saryte  entre  1,500  et  3,100  kg 
sau  entre  0,300  et  0,800  kg 
Dentonite  ..  entre  0,015  et  0,022  kg 

La  baryte  a  une  densité  très  élevée,  ce  qui  permet 
'̂obtenir  une  boue  très  dense  qui  va  tenir  ferme- 

nent  les  briques  après  leur  mise  en  place  ;  tandis 
que  la  bentonite  n'est  ajoutée  qu'en  très  faibles 
quantités  car  son  rôle  est  simplement  de  maintenir  la 
Daryte  en  suspension  dans  l'eau  pendant  les 
opérations  de  mise  en  place  du  mélange  dans  le 
ond  du  moule. 

Après  que  l'on  ait  mis  les  briques  en  place  dans  le 
noule  on  laisse  reposer  pendant  10  à  15  minutes  le 
nélange  baryte-eau-bentonite.  Il  se  produit  alors 
me  décantation,  la  baryte  très  lourde  se  déposant 
iu  fond  du  moule  tandis  que  l'eau  remonte.  Là  où  il  y 
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aspirée  dans  les  pores  des  briques  et  celles-ci 
adhérent  à  la  boue  lourde,  presque  durcie.  Dans  les 
interstices  l'eau  vient  en  surface  et  forme  une pellicule  mince  en  dessous  de  laquelle  se  trouve  la 
boue  décantée,  lourde  et  presque  dure.  Il  en  résulte 
que  :  les  briques  sont  fermement  bloquées  dans  la 
boue  décantée  ;  qu'il  y  a  étanchéité  entre  les  faces 
des  briques  et  la  boue  contre  laquelle  elles  reposent 
;  et  que  les  fonds  des  joints  sont  parfaitement  plans. 

Lorsque  la  boue  est  ainsi  complètement  décan- 
tée,  on  coule  sur  les  briques  un  mortier  assez 
iquide,  au  sable  fin  de  façon  à  remplir  presque 
complètement  les  interstices  entre  les  briques, 
.'eau  se  trouvant  à  la  surface  dans  ces  interstices 
îst  alors  absorbée  par  le  mortier. 

Puis,  lorsque  ce  mortier  commence  à  faire  prise, 
>n  coule  un  béton  sur  la  face  arrière  des  briques! 

Après  que  ce  béton  ait  fait  prise,  on  retourne  le 
>anneau  qu'il  suffit  de  laver  au  jet  d'eau  pour  en iébarrasser  la  face  avant  de  la  boue  durcie  qui  le 
ecouvre. 

La  baryte,  l'eau  et  la  bentonite  étant  des  produits 
rès  bon  marché  le  procédé  selon  l'invention  est  très 
•eu  onéreux. 

De  préférence,  on  ajoute  au  mélange  en  suspen- ion  baryte  +  eau  +  bentonite  un  réactif  ayant  pour >ut  d'annuler  l'effet  de  la  bentonite  lorsque  le 
îélange  demeure  au  repos  pendant  une  période  de 
0  à  15  minutes.  On  dit  que  ce  réactif  "casse"  la 
uspension  et  de  ce  fait  accélère  la  décantation.  Ce 
èactif  est  avantageusement  le  Acrylron  A11. 
De  préférence  également,  on  asperge  ies  briques 

ur  toutes  leurs  faces,  sauf  celles  devant  être 
osées  sur  la  boue  avec  de  la  magnésie  diluée  dans 
e  l'eau.  On  s'est  en  effet  aperçu  que  cette 
umidification  des  briques  avant  pose  présentait 
eux  avantages.  D'une  part,  la  magnésie  agit  comme 
n  accélérateur  de  durcissement,  ce  qui  permet 
'employer  une  boue  assez  fluide  qui  ne  commence 
durcir  que  lorsque  qu'elle  est  en  contact  avec  les 
-iques  et  cela  permet  de  disposer  de  suffisamment 
s  temps  pour  la  mise  en  place  des  briques  et 
assurer  ensuite  un  blocage  des  briques;  d'autre 
irt,  la  brique  étant  légèrement  poreuse,  la  paroi 
ayant  pas  été  humidifiée  exerce  une  succion  de  la 
sue  collant  la  brique  de  sorte  que  l'épaisseur  de 
3ue  entre  la  brique  et  le  fond  du  moule  est 
jasiment  nulle,  assurant  une  planéité  parfaite  du 
inneau. 
Les  proportions  relatives  d'eau,  de  bentonite  et  de 
iryte  sont  comprises  entre  les  valeurs  suivantes, 
diquées  précédemment,  à  savoir  : 
sntonite  entre  0,015  et  0,022  kg 
iryte  entre  1,500  et  3,100  kg 
u  entre  0,300  et  0,800  kg 
On  a,  en  particulier,  obtenu  de  très  bons  résultats 
ec  les  proportions  suivantes  : 
ntonite  0,018  kg 
ryte  1,706  kg 
u  0,575  kg 
Le  bain  d'aspertion  à  la  magnésie  doit  contenir 
tre  20  et  50  grammes  de  magnésie  par  litre,  selon 
type  de  brique. 
Ce  procédé  permet  d'employer  facilement  pour  la 

m  hoc  bu  piai;e  aes  Dnques  aes  machines  de 
manutention  automatiques,  commandées  par  auto- 
mate  programmable,  du  type  comportant  : 
-  un  moule  creux  muni  de  moyens  de  mise  en 5  vibration  assurant  une  répartition  uniforme  de  la 
boue, 
-  un  pont  roulant  passant  au-dessus  dudit  moule 
pour  y  répandre  d'abord  la  boue  et  ensuite  le  béton, 
-  un  pont  roulant  muni  de  moyens  de  préhension 10  d'une  rangée  de  briques,  prélevées  sur  un 
convoyeur  de  répartition  équipé  de  taquets  d'écarte- 
ment,  ce  pont  roulant  déposant  les  briques  dans  le 
moule  en  exerçant  une  pression  ;  les  briques  ont été  préalablement  mouillées  par  un  pulvérisateur 

'5  d'eau  chargée  de  magnésie  arrosant  les  briques  par dessus  au  moment  où  elles  sont  amenées  sur  le 
convoyeur  de  répartition. 

Ce  dispositif  automatique  étant  constitué  de 
matériels  connus,  largement  employés  pour  la W  manutention  n'est  pas  décrit  en  détail.  Ce  qui importe,  c'est  que  ce  genre  de  matériel  ne  peut  pas être  employé  avec  les  procédés  de  types  connus, alors  que  son  emploi  est  rendu  possible  par  le' 
procédé  selon  la  présente  invention,  ce  qui  permet 'S  d'obtenir  une  fabrication  industrielle,  à  bas  prix  de 
revient,  de  panneaux  préfabriqués  en  briques,  ce  qui n'était  pas,  jusqu'à  présent  possible. 

Revendications 

1.  Procédé  de  fabrication  de  panneaux 
préfabriqués  en  briques  selon  lequel  on  dépose 

>  au  fond  d'un  moule  creux,  une  couche  uniforme 
d'un  produit  durcissable  sur  lequel  on  dépose les  briques  avec  les  écartements  voulus  en 
exerçant  une  pression  sur  les  briques  de  façon à  faire  refluer  ledit  produit  dans  les  interstices 

'  ménagés  entre  les  briques  ;  ce  après  quoi  on coule  sur  les  briques  un  béton  qui  enrobe  les 
briques  ;  puis,  après  prise  du  béton  on  retourne 
le  panneau  et  on  enlève  le  produit  durcissable, 
caractérisé  par  le  fait  que  ledit  produit  durcissa- 
ble  est  constitué  par  un  mélange  de  baryte,  eau et  bentonite  dans  ies  proportions  suivantes'  : 
baryte  entre  1  ,500  et  3,1  00  kg 
eau  entre  0,300  et  0,800  kg 
bentonite  ..  entre  0,015  et  0,022 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  selon 
lequel  les  briques  sont,  avant  leur  mise  en 
place,  arrosées  sur  toutes  leurs  faces  sauf  la 
face  inférieure,  d'un  accélérateur  de  durcisse- 
ment  de  façon  que  la  boue  ait  une  composition telle  qu'elle  reste  liquide  tant  que  les  briques  ne sont  pas  posées  et  ne  durcisse  qu'au  contact 
des  briques. 

3.  Procédé  selon  la  revendication  2,  dans 
lequel  les  quantités  respectives  du  composant sont  les  suivantes  : 
bentonite  0,018  kg 
baryte  1,706  kg 
eau  0,575  kg 

4.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes,  dans  lequel  l'as- 
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persion  préalable  des  briques  se  fait  au  moyen 
d'eau  additionnée  de  20  à  50  grammes  par  litre 
de  magnésie. 

5.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes  dans  lequel  on  5 
ajoute  au  mélange  durcissable  un  réactif  ayant 
pour  but  de  casser  la  suspension  de  la  baryte 
dans  l'eau  lorsque  la  boue  est  laissée  au  repos 
pendant  10  à  15  minutes. 

6.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  10 
revendications  précédentes  dans  lequel  après 
décantation  de  la  boue  et  blocage  des  briques, 
on  remplit  les  interstices  situés  entre  les 
briques  avec  un  mortier  liquide  au  sable  fin,  puis 
on  attend  le  début  de  la  prise  de  ce  mortier  en  15 
ensuite  on  coule  le  béton. 
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