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(57)  Méthode de fabrication pour blocs de construc-
tion, plus spécialement des blocs isolants de coffrage,
caractérisée en ce que cette méthode comprend la fa-

Méthode de fabrication pour des blocs de construction

tion (11) sous forme d'un bloc monolite (10-19), suivi
d'un découpage du bloc monolite (10) afin d'obtenir plu-
sieurs blocs de construction (11) avec les dimensions

brication d'un ensemble de plusiers blocs de construc- souhaitées.
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Description

[0001] L'invention concerne une méthode de fabrica-
tion pour des blocs de construction, plus spécialement
de blocs isolants de coffrage, tels que des blocs de
construction fabriqués en béton léger, en bois/ciment,
en polystyréne, ou en d'autres matériaux isolants.
[0002] De tels blocs de construction ont générale-
ment des dimensions bien définies et standardisées et
sont souvent pourvus d'alvéoles.

[0003] Ces blocs sont utilisés pour la construction de
batiments et sont pour ce faire posés les uns sur les
autres en couches superposées pour former la structure
des murs du batiment a réaliser, de telle fagcon que les
alvéoles sont intercommunicantes. Ensuite, les alvéo-
les sont remplies de béton pour augmenter la force por-
tante de ces murs.

[0004] L'on connait déja des méthodes de fabrication
dans lesquelles les blocs de construction sont fabriqués
aux dimensions plus grandes et proches des mesures
souhaitées. Ensuite, ces blocs sont passés dans des
machines pour étre calibrés a la bonne mesure par pon-
cage, fraisage, rabotage ou autres moyens.

[0005] Un désavantage de ces méthodes de fabrica-
tion est qu'elles nécessitent un grand nombre de machi-
nes assez complexes et colteuses et que, par ce fait,
le colt de fabrication de tels blocs de construction est
relativement élevée.

[0006] D'autre part, puisque les blocs de construction
doivent subir une multitude de manipulations et de trai-
tements, le cycle de production de tels blocs est relati-
vement long.

[0007] L'invention a pour but de remédier a ces incon-
vénients et de fournir une méthode de fabrication qui
permet de fabriquer des blocs de construction a un codt
de fabrication plus réduit, avec une machine simple et
moins colteuse et avec un cycle de production plus
court.

[0008] Selonl'invention, ce but est atteint par une mé-
thode de fabrication pour blocs de construction qui est
caractérisée en ce qu'elle comprend la fabrication d'un
ensemble de plusieurs blocs de construction sous forme
d'un bloc monolite, suivi d'un découpage du bloc mono-
lite afin d'obtenir plusieurs blocs de construction avec
les dimensions souhaitées.

[0009] L'avantage de cette méthode est qu'il suffit de
prévoir une machine permettant de découper le bloc
monolite pour obtenir directement des blocs de cons-
truction avec les bonnes mesures.

[0010] De préférence le découpage du bloc monolite
se fait au moyen d'une lame de scie, ce qui a l'avantage
de pouvoir utiliser une seule machine simple et peu col-
teuse.

[0011] Un autre avantage est qu'il y a peu de mani-
pulations pour fabriquer les blocs de construction ce qui
donne lieu a des temps de fabrication plus réduits.
[0012] Dans une forme de réalisation particuliére de
l'invention, le découpage du bloc monolite se fait au
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moyen de plusieurs lames de scies circulaires montées
sur un arbre d'entrainement avec des distances inter-
médiaires axiales égales ou sensiblement égales a une
des dimensions des blocs de construction a réaliser, ce
qui rend le temps de cycle encore plus court.

[0013] Le bloc monolite peut étre découpé en lon-
gueur et/ou en largeur et/ou en épaisseur pour former
les faces des blocs de construction a réaliser.

[0014] Pour plus de clarté, un exemple de réalisation
d'une méthode de fabrication pour blocs de construction
est décrite ci-apres a titre d'illustration et non restrictive,
référence étant faite aux dessins annexés, dans les-
quels:

la figure 1 représente un moule utilisé dans la mé-
thode selon l'invention;

les figures 2 a 4 représentent plusieurs étapes de
fabrication de blocs de construction selon la métho-
de de l'invention;

la figure 5 représente une étape de fabrication sem-
blable a celle présentée dans la figure 4, mais pour
une méthode différente selon l'invention.

[0015] Le moule 1 représenté dans la figure 1 com-
prend un fond non visible dans la figure et deux parois
verticales paralléles, respectivement 2 et 3, qui sont re-
liees par deux parois paralléles 4 et 5.

[0016] Dansle moule 1 se trouve sur le fond une série
d'éléments 6 redressés qui sont positionnés suivant un
certain dessin.

[0017] Les faces intérieures des parois 2 et 3 sont
pourvues respectivement d'un nombre de rainures rec-
tilignes verticales 7 disposées a distances égales entre
eux et d'un nombre de saillies 8 verticales qui sont cen-
trées entre chaque pair de rainures 7 adjacentes.
[0018] La figure 2 représente la premiére étape de la
méthode selon l'invention qui comprend le remplissage
du moule 1 par une matiére 9 qui est de préférence une
matiére isolante, comme par exemple un mélange de
copeaux de bois et de ciment, ou d'autres matiéres iso-
lantes, comme du béton léger, du polystyrene et autres.
[0019] Une fois la matiere 9 durcie, le moule 1 est vidé
pour obtenir un bloc monolite 10 comme représenté
dans la figure 3.

[0020] Les dimensions du moule 1 sonttelles que I'on
obtient un bloc monolite 10 qui forme un ensemble de
plusieurs blocs de construction 11 qui sont représentés
sur la figure 3 en pointillés.

[0021] Dans I'exemple représenté les blocs de cons-
truction 11 incorporés dans le bloc monolite 10 sont au
nombre de cinq.

[0022] Le bloc monolite 10 comprend des alvéoles 12
qui sont formées grace aux éléments 6, ainsi que des
tenons 13 et des mortaises 14 correspondant respecti-
vement aux rainures 7 et aux saillies 8 du moule 1.
[0023] L'étape suivante de la méthode selon l'inven-
tion est représentée dans la figure 4.

[0024] Le bloc monolite 10 est placé sur un convoyeur
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15 au-dessus duquel est positionné un certain nombre
de lames de scie circulaires 16 qui sont montées d'une
fagon équidistante sur un arbre d'entrainement 17 en-
trainé par un moteur 18.

[0025] Parle mouvementdu convoyeur 15 le bloc mo-
nolite 10 est déplacé a travers la zone de sciage des
lames de scie 16 pour découper le bloc monolite 10 en
sens longitudinal du convoyeur pour obtenir les blocs
de construction 11.

[0026] La distance intermédiaire D entre les lames de
scie 16 est telle que les blocs de construction 11 obtenus
ont directement la bonne largeur sans devoir calibrer en
plus les blocs de construction 11 pour obtenir la bonne
largeur qui est déterminée par la distance entre les la-
mes de scie 16.

[0027] Pour le bon positionnement du bloc monolite
10 par rapport aux lames de scie 16, il est possible de
prévoir un guidage non représenté dans les figures pour
bien guider le bloc monolite 10 dans le sens longitudinal
du convoyeur 15.

[0028] Dans le cas représenté, une seule manipula-
tion, c'est-a-dire le sciage du bloc monolite 10 unique-
ment dans un sens, est suffisante pour obtenir des blocs
de construction 11 finis avec les bonnes dimensions.
[0029] La figure 5 représente une variante de la mé-
thode selon l'invention. Dans ce cas un bloc monolite
19 est formé d'une maniére semblable dans un moule
adapté (non représenté) de fagon a obtenir un bloc mo-
nolite 19 qui est un ensemble de plusieurs couches de
blocs de construction 11, chaque couche comprenant
dans ce cas précis deux rangées de cing blocs de cons-
truction 11.

[0030] Le bloc monolite 19 est ensuite découpé par
des manipulations de sciage en longueur, en largeur et
en épaisseur pour obtenir des blocs de construction 11
aux dimensions voulues.

[0031] Il est clair que pour le découpage du bloc mo-
nolite 10-19 il ne faut pas nécessairement plusieurs la-
mes de scie 16 juxtaposées, mais qu'il est possible aus-
si d'utiliser par exemple une seule lame de scie 16 qui,
pour le découpage du bloc monolite 10-19, est passée
en plusieurs passages en dessous des lames de scie
16.

[0032] D'autre part, il n'est pas exclus d'utiliser
d'autres techniques de découpage appropriées comme
par exemple le découpage par lazer ou autres.

[0033] Il n'est pas exclus non plus de déplacer la ma-
chine a découper au-dessus du bloc monolite au lieu de
déplacer le bloc monolite.

[0034] |l est évident que la forme du bloc monolite
10-19 et laforme des blocs de construction 11 découpés
peuvent étre différentes des formes illustrées dans les
figures.

[0035] |l est évident aussi que le bloc monolite 10-19
ne doit pas spécialement étre coulé dans un moule,
mais qu'il peut étre fabriqué selon n'importe quel autre
méthode, par exemple dans une presse, par extrusion,
ou autres méthodes.
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[0036] Il est évident que de nombreuses modifica-
tions peuvent étre apportées a la méthode décrite ci-
devant, sans pour autant sortir du cadre de l'invention,
tel que décrit dans les revendications ci-aprées.

Revendications

1. Méthode de fabrication pour blocs de construction,
plus spécialement des blocs isolants de coffrage,
caractérisée en ce que cette méthode comprend
la fabrication d'un ensemble de plusiers blocs de
construction (11) sous forme d'un bloc monolite
(10), suivi d'un découpage du bloc monolite (10-19)
afin d'obtenir plusieurs blocs de construction (11)
avec les dimensions souhaitées.

2. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le découpage du bloc mono-
lite (10-19) se fait au moyen d'une lame de scie (16).

3. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le découpage du bloc mono-
lite (10-19) se fait au moyen de plusieurs lames de
scies (16) circulaires montées sur un arbre d'entrai-
nement (17) avec des distances intermediaires
axiales égales ou sensiblement égales a une des
dimensions des blocs de constructions (11) a réali-
ser.

4. Méthode de fabrication selon la revendication 3, ca-
ractérisée en ce que, pour le découpage, le bloc
monolite (10-19) est déplacé a travers la zone de
sciage des lames de scie (16).

5. Méthode de fabrication selon la revendication 4, ca-
ractérisée en ce que le bloc monolite (10) est dé-
placé contre un guidage pour le bon positionnement
du bloc monolite (10) par rapport a la position des
lames de scie (16).

6. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le bloc monolite (10-19) est
découpé en sens longitudinal.

7. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le bloc monolite (10-19) est
découpé en sens longitudinal et en sens transver-
sal.

8. Meéthode de fabrication selon la revendiction 1, ca-
ractérisé en ce que le bloc monolite (10-19) est
succesivement découpé en sens longitudinal, en
sens transversal et en épaisseur.

9. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le bloc monolite (10-19) est
coulé dans un moule (1).
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10. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le bloc monolite (10-19) est
presseé.

11. Méthode de fabrication selon larevendication9,ca- %
ractérisée en ce que le bloc monolite (10-19) est
coulé dans un moule (1) étant pourvu d'éléments
(6) pouvant former des alvéoles (12) dans les blocs

de construction (11).
10

12. Méthode de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le bloc monolite (10-19) est
fabriqué a partir d'un mélange (9) de copeaux de
bois et de ciment.
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