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(54) Procédé et installation de fabrication d’une feuille d’étanchéité bitumineuse et feuille
obtenue.

(57) La présente invention concerne un procédé et
une installation de fabrication d'une feuille d'étanchéité
bitumineuse comprenant une armature imprégnée et/ou
enduite d'un bitume donné et présentant une zone en
forme de bande ou de portion de bande en un bitume
différent dudit premier bitume.

Procédé caractérisé en ce qu'il consiste à produire
une bande d'armature (2) imprégnée et/ou enduite à
l'exception d'au moins une zone en forme de bande ou
de portion de bande (4) sur au moins l'une de ses faces
(2', 2"), présentant une épaisseur de bitume (3, 3') moins

importante ou ne présentant aucune application de bi-
tume (3, 3'), à rapporter au niveau de ladite au moins
une bande ou portion de bande (4), sur une épaisseur
contrôlée, un bitume (5) différent de celui appliqué ini-
tialement et, enfin, après refroidissement et solidifica-
tion du bitume (5) rapporté ultérieurement, à condition-
ner la feuille ou la membrane d'étanchéité (1) résultante
sous la forme souhaitée, lesdites opérations de traite-
ment étant réalisées par défilement continu de l'arma-
ture (2) dans une installation (6) ou ligne d'enduction
adaptée comprenant au moins deux postes d'enduction
(7, 7', 8).
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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine
des produits d'étanchéité bitumineux, et a pour objet un
procédé de fabrication d'une feuille ou d'une membrane
d'étanchéité bitumineuse, une installation pour sa mise
en oeuvre, une feuille ou membrane obtenue par ce pro-
cédé, ainsi qu'un système d'étanchéité pour toitures
comprenant de telles feuilles ou membranes.
[0002] Les feuilles ou membranes bitumineuses ac-
tuelles sont généralement fabriquées en tractant un
support d'enduction (par exemple une armature fibreu-
se ou filamenteuse) à travers une ligne d'enduction
comportant au moins un, et préférentiellement plu-
sieurs, poste(s) d'enduction formé(s) chacun d'une cuve
contenant du bitume ou un mélange ou une composition
à base de bitume sous forme liquide dans laquelle trem-
pe un rouleau encreur ou enducteur rotatif sur lequel
passe ladite armature en défilant.
[0003] Chaque rouleau enducteur applique ainsi une
couche de bitume sur la sous-face de l'armature tandis
que du bitume liquide est également déversé sur la face
supérieure au moyen de bacs ou de lèvres de déverse-
ment, le bitume étant immédiatement après application
et avant refroidissement imprégné à force dans l'arma-
ture au moyen par exemple de deux calandres oppo-
sées déterminant l'épaisseur des couches de bitume en
raclant le surplus et en lissant les faces de ladite arma-
ture imprégnée et enduite.
[0004] Après refroidissement et solidification des cou-
ches de bitume, ladite armature imprégnée et/ou endui-
te est sectionnée en segments de longueurs détermi-
nées formant autant de feuilles ou de membranes indi-
viduelles, généralement enroulées en rouleaux en vue
de leur stockage, transport et manipulation, et dérou-
lées sur chantier avant leur installation.
[0005] Ces feuilles bitumineuses sont appliquées sur
les supports à recouvrir et soudées latéralement entre
elles par chauffage de leurs sous-faces au chalumeau
pour rendre la couche correspondante de bitume fluide.
[0006] Toutefois, ce mode de fixation est fastidieux et
la présence d'une flamme sur un chantier est toujours
un facteur important de risques.
[0007] En outre, de nombreux supports ou consti-
tuants à étanchéifier sont plus ou moins inflammables
ou ne résistent pas à la chaleur produite par un chalu-
meau.
[0008] Pour tenter de pallier ces inconvénients, il a
été proposé des feuilles et membranes à sous-faces
autoadhésives sur toute leur surface, par exemple par
application d'un bitume adhésif à froid. Néanmoins, cet-
te adhérence surfacique peut entraîner une trop forte
intimité de contact entre le support et ces feuilles ou
membranes, n'autorisant pas une répartition des ten-
sions, ni des mouvements relatifs entre eux, ou encore
une diffusion des éventuelles poches de gaz présentes
en sous-faces.
[0009] De plus, la totalité de la sous-face doit être re-

couverte par une feuille de protection pelable chère,
dont l'enlèvement peut s'avérer fastidieux sur chantier
et générant de nombreux déchets. En outre, une bonne
qualité de la fixation ne peut être obtenue que lors de la
première tentative de solidarisation, le niveau d'étan-
chéité obtenu au niveau des lisières de recouvrement
entre feuilles et membranes adjacentes partiellement
chevauchantes en régions limitrophes, n'est pas com-
parable à celui obtenu par soudage à chaud et l'utilisa-
tion en grande quantité de bitume auto-adhérant à froid
renchérit le coût de revient.
[0010] Pour tenter de remédier aux limitations men-
tionnées ci-dessus, différentes solutions améliorées ont
été proposées, à savoir, des feuilles d'étanchéité auto-
adhésives présentant en bordure un galon thermosou-
dable (voir notamment : EP-A-0 352 394), des feuilles
d'étanchéité ne présentant en sous-face que des ban-
des espacées de bitume autoadhésif ou encore des
feuilles d'étanchéité fixées mécaniquement le long d'un
de leur bord (le bord opposé de la feuille adjacente ve-
nant recouvrir ces fixations avec un galon thermosou-
dable pour assurer l'étanchéité).
[0011] Toutefois, les première et troisième solutions
précitées préconisent un retour à l'utilisation de chalu-
meaux et la deuxième solution engendre des inégalités
en surface du fait de la surépaisseur au niveau des ban-
des de bitume autocollant rapportées en sous-face et
ne confère pas une résistance mécanique suffisante à
l'arrachement du fait de la faible surface d'adhérence
liée à une solidarisation par simple dépôt desdites ban-
des de bitume autocollant sur la couche inférieure de
bitume.
[0012] Le problème posé à la présente invention con-
siste donc à proposer un procédé de fabrication d'une
feuille ou membrane d'étanchéité présentant sur au
moins une de ses faces au moins une bande en un bi-
tume à propriétés différentes, sans surépaisseur ou
avec une épaisseur diminuée et présentant une solida-
risation intime avec ladite membrane ou feuille.
[0013] A cet effet, la présente invention a pour princi-
pal objet un procédé de fabrication d'une feuille ou d'une
membrane d'étanchéité bitumineuse comprenant une
armature imprégnée et/ou enduite d'au moins un bitu-
me, ou d'au moins un mélange à base de bitume, donné
sur au moins l'une de ses faces et présentant au moins
une zone en forme de bande ou de portion de bande en
un bitume, ou en un mélange à base de bitume, différent
dudit ou desdits bitume(s) ou mélange(s) appliqué(s) en
premier, sur au moins l'une de ses faces, procédé ca-
ractérisé en ce qu'il consiste, à produire une bande d'ar-
mature imprégnée et/ou enduite à l'exception d'au
moins une zone en forme de bande ou de portion de
bande sur au moins l'une de ses faces, présentant une
épaisseur de bitume moins importante ou ne présentant
aucune application de bitume, à rapporter au niveau de
ladite au moins une bande ou portion de bande, sur une
épaisseur contrôlée, un bitume ou un mélange à base
de bitume différent de celui ou de ceux appliqué(s) an-
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térieurement et, enfin, après refroidissement et solidifi-
cation des bitumes ou mélanges à base de bitume, à
conditionner la feuille ou la membrane d'étanchéité ré-
sultante sous la forme souhaitée.
[0014] Préférentiellement, l'ensemble des opérations
de traitement précitées sont réalisées, de manière con-
nue, par défilement continu de l'armature dans une ins-
tallation ou ligne d'enduction adaptée comprenant au
moins deux postes d'enduction.
[0015] L'invention sera mieux comprise, grâce à la
description ci-après, qui se rapporte à un mode de réa-
lisation préféré, donné à titre d'exemple non limitatif, et
expliqué avec référence aux dessins schématiques an-
nexés, dans lesquels :

les figures 1A et 1B sont des vues schématiques en
élévation latérale d'une ligne d'enduction ou d'une
partie d'une ligne d'enduction pour la mise en
oeuvre du procédé selon deux modes de réalisation
de l'invention;
la figure 2 est une vue selon la direction X d'une
partie des installations représentées sur les figures
1 ;
les figures 3A et 3B sont des vues en coupe trans-
versale respectivement selon B-B et C-C d'un mode
de réalisation de l'armature enduite au moyen des
installations représentées sur les figures 1, et,
la figure 4 est une vue en élévation latérale et en
coupe d'un système d'étanchéité comportant no-
tamment des feuilles obtenues au moyen du procé-
dé selon l'invention.

[0016] La présente invention concerne essentielle-
ment un procédé de fabrication d'une feuille ou d'une
membrane d'étanchéité bitumineuse 1 comprenant une
armature 2 imprégnée et/ou enduite d'au moins un bi-
tume, ou d'au moins un mélange à base de bitume, don-
né 3, 3' sur au moins l'une de ses faces 1', 1" et présen-
tant, sur au moins l'une de ses faces 1', 1", au moins
une zone 4 en forme de bande ou de portion de bande
en un bitume, ou en un mélange à base de bitume 5,
différent dudit ou desdits bitume(s) ou mélange(s) ap-
pliqué(s) en premier 3, 3'.
[0017] Conformément à l'invention, et comme le mon-
trent, à titre de variante non limitative, les figures 1 et 3
des dessins annexés, ledit procédé consiste, à produire
une bande d'armature 2 imprégnée et/ou enduite sen-
siblement uniformément sur toute sa largeur à l'excep-
tion d'au moins une zone en forme de bande ou de por-
tion de bande 4 sur au moins l'une de ses faces 2', 2",
présentant une épaisseur de bitume 3, 3' moins impor-
tante ou ne présentant aucune application de bitume 3,
3', à rapporter au niveau de ladite au moins une bande
ou portion de bande 4, sur une épaisseur contrôlée, un
bitume ou un mélange à base de bitume 5 différent de
celui ou de ceux imprégnant et enduisant le reste de la
bande de l'armature (2) et, enfin, après refroidissement
des bitumes ou mélanges à base de bitume 3, 3', 5, à

conditionner la feuille ou la membrane d'étanchéité 1
résultante sous la forme souhaitée.
[0018] Ces opérations de traitement sont préférentiel-
lement réalisées par défilement continu de l'armature 2
dans une installation 6 ou ligne d'enduction adaptée
comprenant au moins deux postes d'enduction 7 et 8.
[0019] Le conditionnement s'effectuera générale-
ment par découpe transversale de la bande continue
formée par l'armature 2 enduite des deux ou plusieurs
types de bitumes 3, 3' et 5 en segments de longueurs
déterminées mis en rouleaux ou présentés sous forme
de plaques souples.
[0020] Le bitume ou mélange à base de bitume 5 ap-
pliqué ultérieurement pourra présenter, par rapport au
(x) bitume(s) ou mélange(s) 3, 3' initial(aux) imprégnant
et enduisant l'armature 2, une composition et/ou des
propriétés physiques, chimiques et/ou mécaniques dif-
férentes en fonction des effets particuliers recherchés
au niveau de ladite ou desdites bande(s) ou portion(s)
de bande 4 (propriétés adhésives à froid, plus grande
flexibilité, facteur d'élongation augmenté, résistance
mécanique augmentée, densité plus élevée, plus gran-
de rigidité, tenue à la chaleur améliorée, ...).
[0021] Il pourra en être de même lorsqu'il est prévu
d'appliquer plusieurs couches de bitumes 3, 3' compa-
tibles entre eux, mais pouvant présenter des propriétés
mécaniques et/ou physico-chimiques différentes.
[0022] Il pourra également être prévu, le cas échéant,
d'appliquer consécutivement plusieurs couches de bitu-
mes ou de mélanges 5, présentant des formulations
identiques ou différentes.
[0023] Néanmoins, selon un mode de réalisation pré-
féré de l'invention, le bitume ou mélange à base de bi-
tume 5 rapporté ultérieurement consiste en du bitume
ou un mélange à base de bitume adhésif ou autoadhésif
à froid, la ou les zone(s) en forme de bande(s) ou de
portion(s) de bande 4 recevant ledit bitume ou mélange
autoadhésif 5 étant recouverte avant conditionnement
d'une feuille pelable de protection, par exemple du type
papier siliconé (non représenté).
[0024] De même, l'armature 2 mise en oeuvre, en for-
me de bande, pourra être de diverses natures et cons-
titutions, à savoir, notamment nappe non tissée ou grille
de fibres ou de filament en matériau polymériques ou
minéraux, à structure monocouche, multicouches ou
complexe (association d'une grille ou d'une nappe avec
un film ou une feuille, percée ou continue, en un maté-
riau métallique, thermoplastique ou autre), à composan-
te(s) unique ou multiples, liées ou séparées, ...
[0025] Conformément à un premier mode de réalisa-
tion de l'invention, représenté à la figure 1A des dessins
annexés, l'application du bitume ou du mélange à base
de bitume 3, 3' est réalisée, au moins en partie, au
moyen d'un ou de plusieurs enducteurs, notamment du
type rouleau ou calandre à décrochement, n'appliquant
ledit bitume ou mélange 3, 3' que sur une partie ou des
parties de la largeur de ladite bande d'armature 2.
[0026] Il en résultera des différences dans les épais-
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seurs de bitume ou de mélange 3, 3' appliqué générant,
en fonction du nombre de zone(s), en bande ou portion
de bande 4, un motif de nervures/ rainures ou un simple
décrochement au niveau de la face concernée 2' ou 2".
[0027] Conformémént à un second mode de réalisa-
tion de l'invention (Figure 1B), la production de la bande
d'armature 2 imprégnée et/ou enduite présentant au
moins une bande ou portion de bande 4 sans bitume ou
à épaisseur de bitume réduite consiste, après enduction
ou imprégnation de ladite armature 2 par ledit au moins
un bitume ou mélange à base de bitume 3, 3', en une
ou plusieurs applications (passage au niveau d'un ou
de plusieurs postes d'enduction 7, 7', appliquant des bi-
tumes ou mélanges identiques ou différents), à enlever
localement, sur une largeur et une profondeur préré-
glées, partiellement ou totalement, ledit au moins un bi-
tume ou mélange 3, 3' sur au moins l'une des faces 2',
2" de ladite armature 2, au niveau d'au moins une zone
sensiblement en forme de bande ou de portion de bande
4, par exemple par raclage ou grattage, avant refroidis-
sement et solidification.
[0028] Comme le montre la figure 1B des dessins an-
nexés, l'enlèvement du ou des bitume(s) ou mélange(s)
à base de bitume 3, 3' appliqué(s) initialement est réa-
lisé au moyen d'un racloir ou d'une racle 9 situé(e) im-
médiatement après le poste d'enduction ou le dernier
poste d'enduction 7 avec le ou les bitume(s) ou mélange
(s) à base de bitume 3, 3' initiaux et pressé(e) contre
l'armature 2 imprégnée et enduite défilant sur ou sous
ledit racloir ou ladite racle 9, ce(tte) dernier(e) prenant
éventuellement directement appui sur ladite armature 2
utilisée comme support de raclage et étant préférentiel-
lement réglable transversalement (perpendiculairement
à la direction de défilement de la nappe 2).
[0029] Le raclage pourra éventuellement n'enlever
qu'une partie de la couche de bitume(s) ou de mélange
(s) 3, 3' sur la face 1' ou 1" concernée de la feuille ou
membrane 1.
[0030] Toutefois, de manière préférentielle, le raclage
éliminera la totalité de ladite couche au niveau de la ou
des zone(s) 4 concernée de manière à mettre à nu la
face correspondante 2' ou 2" de l'armature 2 et autoriser
un accrochage et une liaison intime entre cette dernière
et le bitume ou mélange à base de bitume 5 rapporté
ultérieurement au niveau de cette ou ces zone(s) 4 dé-
gagée(s), d'où il résulte une solidarisation mécanique à
résistance élevée, combinée avec une liaison chimique
résultant de la nature même dudit bitume ou mélange 5
et d'un éventuel mélange de phases aux interfaces bi-
tume(s) 3, 3' / bitume 5.
[0031] Comme cela ressort des deux modes de réa-
lisation qui précèdent la ou les zone(s) 4 peut(peuvent)
être située(s) en différents endroits de la feuille ou mem-
brane 1, c'est-à-dire sur la face supérieure 1' ou infé-
rieure 1", au centre ou sur les côtés, être unique ou mul-
tiples, continue(s) ou segmentée(s), etc...
[0032] Selon une première variante de réalisation, re-
présentée à la figure 3B des dessins annexés, la zone

4 recevant le bitume ou le mélange à base de bitume 5
rapporté ultérieurement consiste en une bande latérale
continue formant une bordure longitudinale de la feuille
ou membrane d'étanchéité 1 résultante finale et située
en sous-face ou sur la face inférieure 1" de cette der-
nière.
[0033] Selon une seconde variante de réalisation,
non représentée aux dessins annexés, la ou les zones
4 recevant le bitume ou le mélange à base de bitume 5
rapporté ultérieurement consiste(nt) en une ou plu-
sieurs bande(s) s'étendant longitudinalement en sous-
face 1" de la membrane ou feuille d'étanchéité 1, en
étant le cas échéant réparties transversalement avec
des espacements fixes ou variables entre elles.
[0034] Pour obtenir une feuille ou membrane d'étan-
chéité 1 avec une épaisseur sensiblement constante, il
peut être prévu que l'épaisseur de la couche de bitume
ou de mélange à base de bitume 5 rapportée ultérieu-
rement soit environ égale à l'épaisseur de la couche de
bitume(s) ou de mélange(s) à base de bitume 3, 3' ini-
tialement présente et enlevée par raclage ou grattage.
[0035] Toutefois, il peut également être prévu, en va-
riante, que l'épaisseur de la couche de bitume ou de
mélange à base de bitume 5 rapportée ultérieurement
soit différente de l'épaisseur de la couche de bitume(s)
ou de mélange(s) à base de bitume 3,3'.
[0036] Ainsi, une épaisseur inférieure permettra par
exemple de rattraper au moins une partie de la suré-
paisseur résultant d'un chevauchement en bordure ou
de la présence de moyens de fixation mécaniques 11
proéminents, tout en assurant une liaison par adhéren-
ce plus intime au niveau d'une bande 4 en bitume auto-
collant 5 en contact avec la surface supérieure d'une
bordure d'une feuille adjacente.
[0037] L'invention permet donc de maîtriser parfaite-
ment l'épaisseur de la feuille ou membrane 1 au niveau
de la ou des zone(s) 4.
[0038] Pour renforcer davantage encore la liaison en-
tre le bitume ou mélange à base de bitume 5 rapportée
ultérieurement et le corps de la feuille ou la membrane
1, notamment l'armature 2 de cette dernière, le procédé
peut, en outre, consister à traiter ou à préparer le fond
4' de la rainure obtenue soit après enlèvement local du
ou des bitume(s) ou mélange(s) à base de bitume 3, 3'
initialement présent(s), soit par non application locale
de ce ou ces dernier(s), ce avant application de la cou-
che de bitume ou de mélange à base de bitume 5 diffé-
rent (mis en place d'un agent liant spécifique, enlève-
ment d'une composante ou traitement de l'armature
2, ...).
[0039] Une préparation possible du fond 4' de la rai-
nure ou du décrochement obtenu pourra, par exemple,
consister à appliquer, après râclage, du sable (ou un
matériau granuleux similaire) sur la surface produite par
le râclage.
[0040] Une partie au moins du sable s'accroche dans
le bitume non encore solidifié de la surface du fond de
la rainure et l'excédent (non accroché) est enlevé, par
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exemple par brossage.
[0041] On obtient ainsi une surface granuleuse à ca-
pacité d'accrochage élevée formant un support de fixa-
tion pour la couche ou les couches de bitume 5 différent.
[0042] Bien que décrit plus particulièrement en rela-
tion avec un ou deux bitume(s) ou mélange(s) 3, 3',
l'homme du métier comprendra que la ou les couches
bitumineuses rapportée(s) sur la ou les face(s) de l'ar-
mature 2 pourront également être obtenue(s) par appli-
cations successives de trois ou plus de couches élé-
mentaires de bitumes ou de mélanges différents ou
identiques.
[0043] De même, la couche de bitume ou de mélange
5 pourra être obtenue en une seule ou en plusieurs ap-
plications, et être constituée de plusieurs sous-couches
en des bitumes ou des mélanges différents ou identi-
ques.
[0044] A titre d'exemple de réalisation pratique non
limitatif de mise en oeuvre du procédé selon l'invention,
il peut être prévu d'exécuter les opérations suivantes :

- fourniture d'une armature composite polyester -
grille de verre de 170 g/m2 ayant une largeur d'un
mètre ;

- imprégnation de l'armature avec un liant bitumineux
fluide ;

- surfaçage avec un liant bitume / élastomère confor-
me aux exigences UEAtc. (obtention d'une mem-
brane imprégnée d'épaisseur environ 2, 5 mm) ;

- raclage de la bordure de ce liant sur une largeur de
8 cm en sous-face de la membrane imprégnée ;

- application d'une protection de surface type film an-
ti-adhérent ou paillettes d'ardoises ;

- application d'un film anti-adhérent en sous-face sur
les 92 cm de bitume non raclé ;

- application, au niveau des 8 cm de bitume raclé,
d'un bitume aux propriétés auto-adhésives ;

- protection de ce galon auto-adhésif par un papier
Kraft siliconé de 10 cm de large.

[0045] La présente invention a également pour objet,
comme le montrent en partie les figures 1 et 2 des des-
sins annexés, une installation 6 de fabrication de mem-
branes ou de feuilles d'étanchéité bitumineuses pour la
mise en oeuvre du second mode de réalisation du pro-
cédé décrit ci-dessus, comprenant notamment une li-
gne d'enduction bitumineuse comportant un ou plu-
sieurs poste(s) d'enduction 7, 7' consécutif(s) traversé
(s) par une armature 2 en bande continue à enduire,
préférentiellement sur ses deux faces, par au moins un
premier bitume ou mélange à base de bitume donné 3,
3', ou par des premier et second bitumes ou mélanges
de bitumes 3 et 3'.
[0046] Comme le montre la figure 1B des dessins an-
nexés, cette installation 6 comporte, en outre, d'une
part, une racle ou un racloir 9 disposé(e) immédiate-
ment après le poste d'enduction ou le dernier poste
d'enduction 7 avec ledit au moins un premier bitume ou

mélange 3 et destiné(e) à enlever une épaisseur préré-
glée de bitume(s) ou de mélange(s) à base de bitume
3, 3' présent(s) sur au moins l'une face 2" de ladite ar-
mature 2 et au niveau d'au moins une zone 4 en forme
de bande et, d'autre part, un poste d'enduction supplé-
mentaire 8 destiné à appliquer une couche de bitume
ou de mélange à base de bitume 5 différent du ou des
bitume(s) ou mélange(s) 3, 3' raclé(s) au niveau de la-
dite au moins une zone en forme de bande 4, et situé
en aval du dernier poste d'enduction 7 appliquant le ou
l'un des bitume(s) ou mélange(s) 3, 3' d'enduction ini-
tiale et en amont d'un éventuel poste de conditionne-
ment faisant également partie de ladite installation de
fabrication 6.
[0047] Le racloir 9 pourra présenter une forme don-
née, être orienté selon une direction prédéterminée par
rapport à l'armature 2 défilante et être appliqué avec une
pression préréglée contre cette dernière, ce en fonction
de la quantité et de la localisation de la couche de bitu-
me(s) ou de mélange(s) 3, 3' à enlever.
[0048] Avantageusement, ce racloir 9 pourra égale-
ment être réglé en position transversalement pour auto-
riser une localisation précise de la bande à racler.
[0049] Alternativement à la mise en oeuvre d'une râ-
cle ou d'un râcloir 9, il peut aussi être prévu selon l'in-
vention, comme le montre la figure 1A des dessins an-
nexés, de pourvoir le ou les poste(s) d'enduction 7,7' de
calandres à rainure ou à décrochement 3" n'appliquant
aucun ou très peu de bitume 3,3' au niveau de la bande
ou portion de bande 4 formant le renforcement longitu-
dinal destiné à recevoir le bitume ou mélange à base de
bitume 5 différent, ledit ou lesdits poste(s) 7,7' étant sui-
vi(s) d'un poste d'enduction supplémentaire 8 tel que
décrit précédemment.
[0050] L'installation 6 pour la mise en oeuvre de l'in-
vention pourra être expressément construite pour la
production des feuilles ou membranes 1 ou résulter de
l'adjonction d'un poste de traitement supplémentaire 8
fixe à une installation existante.
[0051] Toutefois, conformément à une variante de
réalisation préférentielle de l'installation selon l'inven-
tion, le poste d'enduction supplémentaire 8 est mobile
ou monté de manière escamotable ou amovible et com-
prend notamment un enducteur ou un rouleau encreur
8' baignant dans le bitume ou le mélange de bitume 5
différent à l'état liquide, par exemple du type bitume
autoadhésif à froid, et dont la surface est raclée, après
imprégnation et avant application contre l'armature 2,
par une racle 8" dont la forme et les dimensions de la
découpe 8"' du bord frontal est fonction de la forme, de
la disposition et des dimensions de la ou des zone(s) 4
raclée(s) et de l'épaisseur de la couche de bitume ou de
mélange de bitume 5 à rapporter au niveau de ladite ou
desdites zone(s) 4.
[0052] L'installation 6 selon l'invention pourra donc
être obtenue à partir d'une ligne d'enduction classique,
par simple ajout du racloir 9 ou montage de calandres
à décrochement 3" et du poste supplémentaire 8. En
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prévoyant ce dernier comme étant mobile ou amovible,
il sera possible de modifier rapidement la ligne d'enduc-
tion pour passer d'une production classique à une pro-
duction de feuilles ou membranes 1 selon l'invention, ou
vice versa.
[0053] La réalisation d'une bande 4 de bitume adhésif
à froid en bordure longitudinale de la feuille ou membra-
ne 1 pourra être effectué en formant une bande 4 lon-
gitudinale à une certaine distance du bord de l'armature
2 imprégnée et enduite et en découpant ensuite un ga-
lon latéral pour ramener ladite bande 4 au bord de 1
feuille ou membrane 1 (Fig. 3B).
[0054] Toutefois, selon une variante de réalisation
préférentielle limitant les chutes, le raclage et l'applica-
tion de la couche de bitume 5 s'effectueront par ajuste-
ment micrométrique de la racle et du dispositif d'appli-
cation au niveau du bord longitudinal de la nappe à en-
duire.
[0055] Il pourra également être prévu plusieurs en-
sembles racloir 9 / poste d'enduction 8 consécutifs ou
un racloir 9 et plusieurs postes d'enduction 8 consécu-
tifs, chaque poste 8 pouvant appliquer une ou plusieurs
bandes 4 en des bitumes différents, lesdites bandes
étant distinctes et séparées ou éventuellement confon-
dues (bande stratifiée formée de plusieurs couches su-
perposées de bitumes différents).
[0056] Eventuellement, un des postes 8 pourra éga-
lement appliquer un produit d'enduction compatible
avec un bitume, mais de nature différente (par exemple
polymère ou autre matériau thermoplastique).
[0057] La présente invention concerne également,
comme le montrent notamment les figures 3 (3A et 3B)
des dessins annexés, une feuille ou membrane d'étan-
chéité bitumineuse 1 comprenant une armature 2 im-
prégnée et/ou enduite d'au moins un premier bitume ou
mélange à base de bitume 3, 3' donné sur au moins une
de ses faces 1', 1" et présentant au moins une zone 4
en forme de bande ou de portion de bande en un bitume,
ou en un mélange à base de bitume 5, différent dudit
premier et/ou second bitume ou mélange 3, 3' sur au
moins l'une de ses faces 1', 1".
[0058] Cette feuille ou membrane 1 est caractérisée
en ce que ladite au moins une bande ou portion de ban-
de 4 formée dudit bitume ou mélange 5 différent consis-
te en une couche de ce dernier rapportée dans au moins
un renfoncement en forme de rainure ou de portion de
rainure ménagé, par grattage ou raclage, dans la cou-
che de bitume(s) ou de mélange(s) à base de bitume 3,
3' initialement appliquée au niveau de la face supérieure
1' ou inférieur 1" de ladite feuille ou membrane d'étan-
chéité 1.
[0059] Bien entendu, cette feuille ou membrane 1 est
préférentiellement obtenue par l'intermédiaire du procé-
dé décrit ci-dessus et au moyen de l'installation 6 pré-
citée.
[0060] Enfin, l'invention a également pour objet un
système d'étanchéité pour toitures formé d'une ou de
plusieurs couches de feuilles ou de membranes d'étan-

chéité bitumineuses, caractérisé en ce qu'au moins la
couche de base en contact avec le support à recouvrir
10 est formée de feuilles ou de membranes d'étanchéité
1 décrites ci-dessus, la zone 4 en forme de bande laté-
rale comprenant en surface ou en sous-face une couche
de bitume autoadhésif à froid 5 recouvrant ou étant re-
couverte par une zone en forme de bande latérale d'une
feuille ou membrane 1 adjacente.
[0061] Comme le montre la figure 4 des dessins an-
nexés, les feuilles ou membranes 1 selon l'invention
pourront être fixées par des fixations mécaniques 11 le
long de leurs bords longitudinaux, le bord opposé pré-
sentant en sous-face une bande 4 en bitume autoadhé-
sif destinées à recouvrir la lisière fixée mécaniquement
de la feuille ou de la membrane 1 latéralement adjacen-
te.
[0062] Une telle couche d'étanchéité est rapide à met-
tre en place sans nécessiter de moyen de chauffage,
présente une bonne étanchéité au niveau des zones de
recouvrement et est fixée solidement au support 10 à
recouvrir, par exemple du type bacs acier recouverts de
laine minérale.
[0063] Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux
modes de réalisation décrits et représentés aux dessins
annexés. Des modifications restent possibles, notam-
ment du point de vue de la constitution des divers élé-
ments ou par substitution d'équivalents techniques,
sans sortir pour autant du domaine de protection de l'in-
vention.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une feuille ou d'une mem-
brane d'étanchéité bitumineuse comprenant une
armature imprégnée et/ou enduite d'au moins un bi-
tume, ou d'au moins un mélange à base de bitume,
donné sur au moins l'une de ses faces et présentant
au moins une zone en forme de bande ou de portion
de bande en un bitume, ou en un mélange à base
de bitume, différent dudit ou desdits bitume(s) ou
mélange(s) appliqués en premier, sur au moins
l'une de ses faces, procédé caractérisé en ce qu'il
consiste à produire une bande d'armature (2) im-
prégnée et/ou enduite sensiblement uniformément
à l'exception d'au moins une zone en forme de ban-
de ou de portion de bande (4) sur au moins l'une de
ses faces (2', 2"), présentant une épaisseur de bi-
tume (3, 3') moins importante ou ne présentant
aucune application de bitume (3, 3'), à rapporter au
niveau de ladite au moins une bande ou portion de
bande (4), sur une épaisseur contrôlée, un bitume
ou un mélange à base de bitume (5) différent de
celui ou de ceux imprégnant et enduisant le reste
de la bande d'armature (2) et, enfin, après refroidis-
sement des bitumes ou mélanges à base de bitume
(3, 3', 5), à conditionner la feuille ou la membrane
d'étanchéité (1) résultante sous la forme souhaitée.
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2. Procédé de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que l'application du bitume ou du
mélange à base de bitume (3, 3') est réalisée, au
moins en partie, au moyen d'un ou de plusieurs en-
ducteurs, notamment du type rouleau ou calandre
à décrochement, n'appliquant ledit bitume ou mé-
lange (3, 3') que sur une partie ou des parties de la
largeur de ladite bande d'armature (2).

3. Procédé de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la production de la bande d'ar-
mature (2) imprégnée et/ou enduite présentant au
moins avec une bande ou portion de bande (4) sans
bitume ou à épaisseur de bitume réduite consiste,
après enduction ou imprégnation de ladite bande
d'armature (2) par ledit au moins un bitume ou mé-
lange à base de bitume (3, 3'), en une ou plusieurs
applications, sur toute sa surface, à enlever locale-
ment, sur une largeur et une profondeur préréglées,
ledit au moins un bitume ou mélange (3, 3') sur au
moins l'une des faces (2', 2") de ladite armature (2),
au niveau d'au moins une zone sensiblement en for-
me de bande ou de portion de bande (4), par exem-
ple par raclage ou grattage, avant refroidissement
et solidification.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que l'enlèvement du ou des bitume(s) ou mélan-
ge(s) à base de bitume (3, 3') appliqué(s) initiale-
ment est réalisé au moyen d'un racloir ou d'une ra-
cle (9) situé(e) immédiatement après le poste d'en-
duction ou le dernier poste d'enduction (7) avec le
ou les bitume(s) ou mélange(s) à base de bitume
(3, 3') initiaux et pressé(e) contre l'armature (2) im-
prégnée et enduite, défilant sur ou sous ledit racloir
ou ladite racle (9), ce(tte) dernier(e) prenant, éven-
tuellement, directement appui sur ladite armature
(2) utilisée comme support de raclage et étant, pré-
férentiellement, réglable transversalement.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que la zone (4) recevant
le bitume ou le mélange à base de bitume (5) rap-
porté ultérieurement consiste en une bande latérale
continue formant une bordure longitudinale de la
feuille ou membrane d'étanchéité (1) résultante fi-
nale et située en sous-face ou sur la face inférieure
(1") de cette dernière.

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que la ou les zones (4)
recevant le bitume ou le mélange à base de bitume
(5) rapporté ultérieurement consiste(nt) en une ou
plusieurs bande(s) s'étendant longitudinalement en
sous-face (1") de la membrane ou feuille d'étan-
chéité (1), en étant le cas échéant réparties trans-
versalement avec des espacements fixes ou varia-
bles entre elles.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que l'épaisseur de la cou-
che de bitume ou de mélange à base de bitume (5)
rapportée ultérieurement est environ égale à
l'épaisseur de la couche de bitume(s) ou de mélan-
ge(s) à base de bitume (3, 3') initialement présente
et enlevée par raclage ou grattage.

8. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que l'épaisseur de la cou-
che de bitume ou de mélange à base de bitume (5)
rapportée ultérieurement est différente de l'épais-
seur de la couche de bitume(s) ou de mélange(s) à
base de bitume (3, 3') initialement présente et en-
levée par raclage ou grattage.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 8, caractérisé en ce que le bitume ou mélange
à base de bitume (5) rapporté ultérieurement con-
siste en du bitume ou un mélange à base de bitume
adhésif ou autoadhésif à froid, la ou les zone(s) en
forme de bande(s) ou de portion(s) de bande (4)
recevant ledit bitume ou mélange autoadhésif (5)
étant recouverte avant conditionnement d'une
feuille pelable de protection, par exemple du type
papier siliconé.

10. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 9, caractérisé en ce qu'il consiste à traiter ou
à préparer le fond (4') de la rainure obtenue soit
après enlèvement local du ou des bitume(s) ou mé-
lange(s) à base de bitume (3, 3') initialement pré-
sent(s), soit par non application locale de ce ou ces
dernier(s), ce avant application de la couche de bi-
tume ou de mélange à base de bitume (5) différent.

11. Installation de fabrication de membranes ou de
feuilles d'étanchéité bitumineuses pour la mise en
oeuvre du procédé selon l'une quelconque des re-
vendications 1 et 3 à 10, comprenant notamment
une ligne d'enduction bitumineuse comportant un
ou plusieurs poste(s) d'enduction consécutif(s) tra-
versé(s) par une armature à enduire, préférentiel-
lement sur ses deux faces, par au moins un premier
bitume ou mélange à base de bitume donné, carac-
térisée en ce qu'elle comporte, en outre, d'une
part, une racle ou un racloir (9) disposé(e) immé-
diatement après le poste d'enduction ou le dernier
poste d'enduction (7) avec ledit au moins un bitume
ou mélange (3) et destiné(e) à enlever une épais-
seur préréglée de bitume(s) ou de mélange(s) à ba-
se de bitume (3, 3') présent(s) sur au moins l'une
face (2") de ladite armature (2) et au niveau d'au
moins une zone (4) en forme de bande et, d'autre
part, un poste d'enduction supplémentaire (8) des-
tiné à appliquer une couche de bitume ou de mé-
lange à base de bitume (5) différent du ou des bitu-
me(s) ou mélange(s) (3, 3') raclé(s) au niveau de
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ladite au moins une zone en forme de bande (4), et
situé en aval du dernier poste d'enduction (7) appli-
quant le ou l'un des bitume(s) ou mélange(s) (3, 3')
d'enduction initiale et en amont d'un éventuel poste
de conditionnement faisant également partie de la-
dite installation de fabrication (6).

12. Installation de fabrication de membranes ou de
feuilles d'étanchéité bitumineuses pour la mise en
oeuvre du procédé selon l'une quelconque des re-
vendications 1, 2 et 5 à 10, comprenant notamment
une ligne d'enduction bitumineuse comportant un
ou plusieurs poste(s) d'enduction consécutif(s) tra-
versé(s) par une armature à enduire, préférentiel-
lement sur ses deux faces, par au moins un premier
bitume ou mélange à base de bitume donné, carac-
térisée en ce que ledit ou lesdits postes d'enduc-
tion (7,7') est(sont) pourvu(s) de calandres à rainu-
re ou à décrochement (3") n'appliquant aucun ou
très peu de bitume (3,3') au niveau de la bande ou
portion de bande (4) formant le renfoncement lon-
gitudinal destiné à recevoir le bitume ou mélange à
base de bitume différent (5) et en ce qu'elle com-
porte un poste d'enduction supplémentaire (8) des-
tiné à appliquer une couche de bitume ou de mé-
lange à base de bitume (5) différent du ou des bitu-
me(s) ou mélange(s) (3, 3') raclé(s) au niveau de
ladite au moins une zone en forme de bande (4), et
situé en aval du dernier poste d'enduction (7) appli-
quant le ou l'un des bitume(s) ou mélange(s) (3, 3')
d'enduction initiale et en amont d'un éventuel poste
de conditionnement faisant également partie de la-
dite installation de fabrication (6).

13. Installation selon la revendication 11 ou la revendi-
cation 12, caractérisé en ce que le poste d'enduc-
tion supplémentaire (8) est mobile ou monté de ma-
nière escamotable ou amovible et comprend no-
tamment un enducteur ou un rouleau encreur (8')
baignant dans le bitume ou le mélange de bitume
(5) différent à l'état liquide, par exemple du type bi-
tume autoadhésif à froid, et dont la surface est ra-
clée, après imprégnation et avant application contre
l'armature (2), par une racle (8") dont la forme et les
dimensions de la découpe (8"') du bord frontal est
fonction de la forme, de la disposition et des dimen-
sions de la ou des zone(s) (4) raclée(s) et de l'épais-
seur de la couche de bitume ou de mélange de bi-
tume (5) à rapporter au niveau de ladite ou desdites
zone(s) (4).

14. Feuille ou membrane d'étanchéité bitumineuse
comprenant une armature imprégnée et/ou enduite
d'au moins un premier bitume ou mélange à base
de bitume donné sur au moins une de ses faces et
présentant au moins une zone en forme de bande
ou de portion de bande en un bitume, ou en un mé-
lange à base de bitume, différent dudit premier et/

ou second bitume ou mélange, sur au moins l'une
de ses faces, caractérisée en ce que ladite au
moins une bande ou portion de bande (4) formée
dudit bitume ou mélange (5) différent consiste en
une couche de ce dernier rapportée dans au moins
un renfoncement en forme de rainure ou de portion
de rainure ménagé, par grattage ou raclage, dans
la couche de bitume(s) ou de mélange(s) à base de
bitume (3, 3') initialement appliquée au niveau de
la face supérieure (1') ou inférieur (1") de ladite
feuille ou membrane d'étanchéité (1).

15. Feuille ou membrane d'étanchéité selon la revendi-
cation 14, caractérisée en ce qu'elle est obtenue
par l'intermédiaire du procédé selon l'une quelcon-
que des revendications 1 à 10.

16. Système d'étanchéité pour toitures formé d'une ou
de plusieurs couches de feuilles ou de membranes
d'étanchéité bitumineuses, caractérisé en ce
qu'au moins la couche de base en contact avec le
support à recouvrir (10) est formée de feuilles ou de
membranes d'étanchéité (1) selon l'une quelcon-
que des revendications 14 et 15, la zone (4) en for-
me de bande latérale comprenant en surface ou en
sous-face une couche de bitume autoadhésif à froid
(5) recouvrant ou étant recouverte par une zone en
forme de bande latérale d'une feuille ou membrane
(1) adjacente.
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