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Un procédé de réalisation d'un bloc de construction isolant, alvéolé en pierre naturelle ou reconstituée ou en béton ou en argile,
comprenant des faces horizontales (11), des faces latérales verticales (10) s'étendant dans le sens de la plus grande dimension du
bloc et des faces verticales d'extrémité (12), avec les étapes de détinir un premier modele d'agencement et de répartition alvéolaire
comprenant un ou plusieurs alvéoles de formes prédéfinies et des pleins de matiére de formes prédéfinies délimitant lesdits al-
véoles, définir un second modéle d'agencement alvéolaire comprenant un ou plusieurs alvéoles de formes prédéfinies et des pleins
de matiére de formes prédétinies, non superposable au précédent, former dans la masse d'un bloc, selon des plans géométriques
verticaux successifs écartés les uns des autres, en alternance, des saignées reproduisant le premier et le second motif alvéolaire de
fagon que les pleins de matiére correspondant & chaque plan ou saignée soit décalés par rapport aux pleins de matiére du ou des
plans contigus et que les alvéoles correspondant a chaque plan ou saignée soient communicants et isolés des alvéoles du ou des
saignées contigués par une tranche de matiére d'épaisseur uniforme.
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PROCEDE DE FABRICATION D’UN BLOC DE CONSTRUCTION ISOLANT
ALVEOLE EN PIERRE NATURELLE OU RECONSTITUEE, BLOC REALISE
ET MUR REALISE AVEC UN TEL BLOC

Domaine technique.

La présente invention est du domaine des procédés de fabrication de
blocs de construction en pierre naturelle ou en pierre reconstituée ou bien en
béton a base de ciment et de gravier ou sable ou bien encore en argile. Elle
concerne également un bloc de construction isolant, alvéolé en pierre naturelle
Ou en pierre reconstituée ou en béton ou en argile, ainsi qu’un mur réalisé avec
des blocs selon l'invention.

Etat de la technigue antérieure.

On connait de I'état de la technique des procédés de fabrication de bloc
de construction par extrusion. Ces proceédeés sont principalement utilisés pour la
réalisation de blocs ou briques a base d’argile. D'autres procédeés font appel a
des techniques de moulage d’'une pate a base de ciment et de graviers ou de
sable.

On connait de I'état de la technique des blocs de construction, alvéolés
réalisés par extrusion a partir d’'une pate d’argile. On connait également de I'état
de la technique des blocs de construction alvéolés en pierre reconstituée ainsi
que des blocs de construction alvéolé a base de ciment et de pierre ponce. On
connait également des blocs de construction plein en pierre naturelle.

En revanche on ne connait pas des blocs de construction en pierre
naturelle avec alvéoles creusés dans la masse. Un des problémes a résoudre
pour ce type de bloc réside dans le fait que les alvéoles peuvent affaiblir
grandement le bloc de construction en pierre le rendant particulierement fragile
et inutilisable pour la réalisation notamment des murs porteurs. Pour cette
raison, I'nomme du métier s’est détourné de I'utilisation de tels blocs pour la
réalisation des constructions.

En outre, un inconvénient commun a la plupart des blocs réside dans le
fait que leur systéme alvéolaire et leur configuration technique en général, ne
permettent pas la réalisation de mur a résistance thermique élevée. Certains
blocs a base d’argile, réalisé par extrusion, ne présentent pas ce dernier

inconvénient.



WO 2015/019033 PCT/FR2014/052075

10

15

20

25

30

Exposé de I'invention.

Selon un premier aspect, I'invention concerne un procédé de fabrication
d’un bloc de construction isolant, parallélépipédique, alvéolé en pierre naturelle
ou reconstituée, ou bien en béton a base de ciment et sable ou gravier, ou en
argile lequel bloc comprend des faces horizontales, des faces latérales verticales
s'étendant dans le sens de la plus grande dimension du bloc et des faces
verticales d’extrémité.

Le procédé selon I'invention est remarquable notamment en ce qu'il
consiste :

- a définir un premier modéle d’agencement et de répartition alvéolaire
comprenant un ou plusieurs alvéoles de formes prédéfinies et des pleins de
matiére de formes prédéfinies délimitant lesdits alvéoles,

- a définir un second modéle d’agencement alvéolaire comprenant un ou
plusieurs alvéoles de formes prédéfinies et des pleins de matiére de formes
prédéfinies, non superposable au précédent,

- a former dans la masse d’un bloc, selon des plans géométriques verticaux
successifs écartes les uns des autres, en alternance, des saignées reproduisant
le premier et le second motif alvéolaire de fagon que les pleins de matiere
correspondant a chaque plan ou saignée soit décalés par rapport aux pleins de
matiere du ou des plans contigus et que les alvéoles correspondant a chaque
plan ou saignée soient communicants et soient isolés des alveoles du ou des
saignées contigués par une tranche de matiére d’épaisseur uniforme.

Les saignées formées divisent le bloc en tranches de matiére et les pleins
de matiére assurent la liaison mécanique entre les différentes tranches.

Le bloc obtenu selon ce procédé présente d'une part une résistance
meécanique élevée mais aussi une résistance thermique élevée, environ six fois
supérieure a celle des murs réalisés avec les blocs usuels de méme épaisseur.

Selon une autre caractéristique, le procédé consiste a réaliser un premier
motif d’agencement alvéolaire présentant une asymeétrie selon au moins
I’horizontale et a réaliser un second motif d’'agencement alvéolaire par
symétrisation du premier motif selon un plan horizontal.

Selon une autre caractéristique, le second motif d’'agencement alvéeolaire

est déduit du premier par décalage de ce dernier dans le sens de la longueur du
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bloc.

Selon une autre caractéristique, le second motif d’agencement alvéolaire
est déduit du premier par pivotement de ce dernier selon un angle de 180°.

Selon une autre caractéristique, le procédé consiste en préalable a
dresser les faces du bloc par usinage.

Selon une autre caractéristique, les alvéoles sont formés par creusement
du bloc depuis I'une au moins des faces horizontales et/ou d’extrémité.

Selon une autre caractéristique, le creusement du bloc est réalisé par
pénétration verticale ou horizontale d’un outil coupant dans le bloc.

Selon une autre caractéristique, I'outil est constitué par un disque
circulaire de coupe.

Selon une autre caractéristique, la profondeur de pénétration du disque
de coupe dans le bloc est égale aux deux tiers de la hauteur d’assise dudit bloc,
le diamétre du disque est égal a deux fois au moins la hauteur d’assise du bloc,
pour chaque plan ou saignée une premiére rangée horizontale d’alvéoles
espacés d’'un pas constant p est formée dans le bloc depuis la face supérieure
horizontale de ce dernier, et une seconde rangée d’alvéoles horizontale est
formée dans le bloc depuis la face inférieure, cette seconde rangée d’alvéoles
étant décalée par rapport a la premiére d’une valeur égale a p/2.

Selon une autre caractéristique, la valeur du pas d’espacement p est
égale a la valeur du diamétre du disque.

Selon une autre caractéristique, le procédé consiste, pour chaque plan ou
saignée a réaliser les alvéoles de maniére communicante.

Selon une autre caractéristique, le creusement du bloc est réalisé par
pénétration obliqgue d’un outil depuis I'une au moins des faces horizontales dudit
bloc et ce de maniere traversante.

Alternativement, selon une autre caractéristique, I'outil est constitué par
une lame de trongonneuse.

Selon une autre caractéristique, le procédé consiste, pour chaque plan
vertical, a introduire la lame alternativement avec une inclinaison a gauche et
une inclinaison a droite.

Selon une autre caractéristique, le procédé consiste, pour chaque plan,

depuis l'une des faces horizontales, a réaliser une rainure profonde continue
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courant d’une face terminale a 'autre, et, depuis I'autre face, a réaliser une
seconde rainure continue, de plus faible profondeur courant d’'une face
d’extrémité a I'autre et a réaliser dans la partie pleine demeurant entre les deux
rainures, une seérie de perforations équidistantes.

Selon une autre caractéristique, le procédé consiste, lors de la réalisation
de chaque saignée, a superposer au mouvement d’avance horizontal de I'outil
de creusement de la saignée, un mouvement alternatif de translation verticale.

Selon une autre caractéristique du procédeé, le bloc est obtenu par
moulage d’'une pate.

Selon un deuxiéme aspect, I'invention est relative a un bloc de
construction en pierre, alvéolé présentant une bonne résistance mécanique
malgreé les alvéoles formeés.

Le bloc de construction en pierre, alvéolé, pour notamment la construction
de mur de batiment, comprenant au moins deux faces latérales paralléles
verticales, au moins deux faces paralléles horizontales, supérieure et inférieure,
formant plan de jointement, et au moins deux faces d'extrémité verticales
formant également plan de jointement, I'une des faces latérales verticales ou
face externe étant prévue pour étre tournée vers I'extérieur du batiment, se

caractérise essentiellement en ce que selon des plans géométriques paralléles

aux deux faces latérales verticales, il comporte des saignées verticales dans
chacune desquelles est formée au moins une série d’alvéoles communicants
débouchant au moins dans les faces horizontales, ces saignées verticales
divisant le bloc en tranches successives de matiéres, réunies deux a deux par
des pleins de matiére, écartés les uns des autres délimitant les alvéoles
communicants, les pleins de matiére assurant la liaison mécanique entre deux
tranches successives de matiére et les pleins de matiére, d’'une saignée
successive a l'autre étant décalés les uns par rapport aux autres afin qu’aucun
alignement continu de pleins de matiére ne soit forme entre les deux faces
latérales du bloc.

Une telle disposition permet une répartition réguliére des pleins dans le
bloc tout en evitant tout alignement de pleins de matiére de nature a constituer
des ponts thermiques directs entre les deux faces latérales verticales du bloc. La
disposition de saignées verticales permet de ménager des lames d’air aptes a
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assurer une isolation thermique entre les deux faces latérales. La largeur de ces
lames d’air sera suffisamment faible pour interdire tout mouvement d’air d’'une
face de la saignée a I'autre et éviter ainsi tout flux convectif d’'une face de la
saignée a l'autre.

Selon une autre caractéristique de I'invention, les rangées supérieure et
inférieure de pions sont écartées respectivement des faces horizontales
supérieure et inférieure du bloc de construction. Une telle disposition, ménage
en partie supérieure et en partie inférieure, au niveau de chaque saignée, des
rainures horizontales continues.

Selon une autre caractéristique de I'invention, la valeur de I'entraxe entre
deux rangées de pleins d’'une méme saignee est sensiblement égale ou voisine
du double de I'écart séparant I'axe de chaque rangée de la face horizontale qui
lui est la plus proche. De cette maniére, quand plusieurs blocs s’empilent pour
former un mur, les axes horizontaux des lignes formés par les pleins de matiére
s’espacent d’un bloc a I'autre, sensiblement de la méme valeur que sur un
méme bloc.

Selon une autre caractéristique de I'invention, I'une au moins des
saignées au contact des tranches portant les faces latérales verticales du bloc
est plus large que les saignées intermédiaires. De par cette disposition, cette
saignée, si elle correspond a la face latérale interne au batiment, pourra recevoir
des conduites de fluides, gaz ou eau et des conduites électriques et autres, et si
elle correspond a la face externe au batiment pourra étre traversée, sans créer
de pertes de charges importantes, par une lame d’air mise en mouvement en
vue de tempérer le batiment.

Selon une autre caractéristique de I'invention, les deux saignées au
contact des tranches portant les faces latérales interne et externe du bloc
présentent une largeur supérieure a celle des saignées intermédiaires. Un tel
bloc peut ainsi accueillir des conduites de fluides dans I'une des saignées et une
lame d’air en mouvement dans l'autre saignee.

Selon une autre caractéristique de I'invention, I'une au moins des deux
tranches latérales 1a portant les faces latérales verticales du bloc, est plus
épaisse que la ou les tranches intermédiaires du bloc.

La présente invention a également pour objet un mur construit a I'aide de
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blocs conformes a l'invention.

Bref exposé des figqures et des dessins.

D'autres avantages, buts et caractéristiques de l'invention apparaitront a
la lecture de la description d'une forme préférée de réalisation, donnée a titre
d'exemple non limitatif en se référant aux dessins annexés en lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective d'un bloc selon une premiére forme de
réalisation de I'invention,

- la figure 2 est une vue en coupe longitudinale du bloc selon la figure 1,

- la figure 2a est une vue en coupe transversale selon la ligne AA de la figure 2,
- la figure 2b est une vue, en échelle réduite, en coupe longitudinale du bloc
selon la figure selon une variante de réalisation,

- la figure 3 est une vue en perspective d’'un bloc selon une deuxieme forme de
réalisation de I'invention,

- la figure 4 est une vue en coupe longitudinale du bloc selon la figure 3,

- la figure 4a est une vue en coupe transversale selon la ligne BB de la figure 4,
- la figure 5 est une vue en perspective d’'un bloc selon une troisieme forme de
réalisation de I'invention,

- la figure 6 est une vue en coupe longitudinale du bloc selon la figure 5,

- la figure 6a est une vue en coupe transversale du bloc selon la ligne CC de la
figure 4,

- la figure 7 est une vue en perspective d’'un bloc selon une quatriéme forme de
réalisation de I'invention,

- la figure 8 est une vue en coupe longitudinale du bloc selon la figure 7,

- la figure 8a est une vue en coupe transversale selon la ligne DD de la figure 8,
- la figure 9 est une vue en perspective d'un bloc selon une cinquiéme forme de
réalisation de I'invention,

- la figure 10 est une vue en coupe longitudinale du bloc selon la figure 9,

- la figure 10a est une vue en coupe transversale du bloc selon la ligne EE de la
figure 10,

- la figure 11 est une vue en perspective d’un bloc selon une sixieme forme de
réalisation de I'invention,

- les figures 12 et 12a sont des vues en coupe longitudinale du bloc selon la

figure 11, réalisées selon deux plans verticaux correspondant a deux saignées
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- la figure 12b est une vue en coupe transversale du bloc selon la ligne FF de la
figure 12a,

- la figure 13 est une vue en perspective d’'une structure d’angle selon une
premiére forme de réalisation de I'invention,

- la figure 14 est une vue en perspective d’'une structure d’angle selon une
deuxiéme forme de réalisation de I'invention,

- la figure 15 est une vue en coupe verticale d’'un mur réalisé a I'aide de blocs
conforme a l'invention.

Meilleure maniére de réaliser I'invention.

Tel que représenté, le bloc de construction 1, monolithique, alvéolé, en
pierre naturelle ou reconstituée ou bien encore en béton, ou en argile, conforme
a I'invention, utilisable pour la construction des murs d’'un batiment d’habitation
par exemple, comprend deux faces latérales paralléles verticales 10, deux faces
paralléles horizontales 11 formant plans de jointement, et deux faces d’extrémité
verticales 12, formant également plan de jointement, I'une des faces 10 latérales
verticales ou face externe étant prévue pour étre tournée vers I'extérieur du
batiment, tandis que 'autre, la face interne, est destinée a étre tournée vers
I'intérieur du batiment.

Conformément a I'invention, le bloc 1 selon des plans géométriques
paralléles aux deux faces latérales, verticales 10 comporte des saignées
verticales 13 débouchant au moins dans les deux faces horizontales 11, ces
saignées 13 divisant le bloc en tranches successives 1a de matiére, réunies
deux a deux par un ou des pleins de matiére 14, écartés les uns des autres et
répartis dans chaque saignée. Ces pleins de matiére 14 assurent la liaison
mécanique entre deux tranches successives 1a ; ils résultent du processus de
formation des saignées 13 et des alvéoles et sont taillés dans la masse du bloc.
Ces pleins 14 de matiére délimitent pour chaque saignée des alvéoles
communicants.

Selon la forme de réalisation objet des figures 1, 2, 2a, 2b, les pleins 14
de matiére sont organisés en deux rangées paralléles, horizontales supérieure et
inférieure. Les pleins de matieére 14 de chaque rangées sont régulierement
écartés le long de cette derniére d'un pas d’espacement p. Les rangées
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supérieure et inférieure sont décalées longitudinalement I'une par rapport a
I'autre d’une valeur égale a celle d’un demi pas d’'espacement p/2 afin que les
pleins de chaque rangée se trouve respectivement au droit des intervalles entre
les pleins 14 de I'autre rangée.

On peut voir sur les figures 2, 2b que les pleins14 et les alvéoles qu'ils
délimitent apparaissant en traits continus et définissent un premier modeéle
d’agencement et de répartition alvéolaire tandis que ceux apparaissant en traits
pointillés sur cette figure, formés dans la ou les deux saignées adjacentes
definissent un second motif de répartition alvéolaire. On note également que le
second modele se déduit du premier par symétrisation de ce dernier selon un
plan P1 horizontal situé a égale distance des faces 11 supérieure et inférieure du
bloc.

Ainsi les rangées supérieure de pleins 14 de deux saignées 13 adjacentes
sont décalées longitudinalement I'une par rapport a I'autre de la valeur d’'un demi
pas p/2 de sorte que les pleins de I'une de ses deux rangées supérieure se
trouve au droit des intervalles entre les pleins 14 de I'autre rangée supérieure.
Une méme disposition est reproduite pour ce qui concerne les deux rangées
inférieures de pleins 14 de deux saignées adjacentes 13. De par ces dispositions
est évité tout alignement continu de pleins 14 entre les faces latérales 10 interne
et externe du bloc 1, de nature a créer des ponts thermiques directs entre les
deux faces 10. En revanche, le décalage créé, augmente le trajet thermique
entre ces deux faces 10.

Avantageusement, les rangees supérieure et inférieure de pleins 14 sont
écartées respectivement des faces 11 horizontale supérieure et inférieure du
bloc de construction. Une telle disposition ménage en partie supérieure et en
partie inférieure, au niveau de chaque saignée 13, des rainures horizontales
continues a fond plat ajouré.

Toujours selon la forme préférée de réalisation, la valeur de I'entraxe
entre deux rangées de pleins 14 d'une méme saignée 13, est sensiblement
égale ou voisine du double de I'écart séparant I'axe de chaque rangée de la face
horizontale 11 qui lui est la plus proche. De cette maniére, quand plusieurs blocs
1 sont empilés pour former un mur, les axes horizontaux des rangées formées

par les pleins 14 s’espacent d’un bloc a 'autre sensiblement de la méme valeur
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que sur un méme bloc.

Dans la forme de réalisation objet des figures 1 et 2, 2a, les pleins 14
présentent une forme de trapéze isocéle. La grande base et les cétés obliques
de ce trapéze isocéle sont formés par des arcs de circonférence de cercle. Une
telle disposition résulte du creusement de la saignée 13 et donc de la réalisation
du modéele d’agencement alvéolaire a I'aide d'un disque circulaire de coupe
entrainé en rotation et en translation verticale dans le bloc. Le diamétre du
disque de coupe est égal ou supérieur au moins a deux fois la hauteur d’assise
du bloc, cette hauteur correspondant a la distance normale entre les deux faces
planes horizontales 11 du bloc. La profondeur de pénétration du disque dans le
bloc est égale au deux tiers de la hauteur d’assise. Enfin la valeur p
correspondant au pas d’espacement des pleins 14 de chaque rangée inférieure
et supérieure, et par voie de conséquence au pas d’'espacement des alvéoles
situés entre les pleins 14, pourra étre égale, sans que cela soit limitatif, a la
valeur du diamétre du disque.

Les rainures supérieure et inférieure sont formées a 'aide du disque de
coupe ; a cette fin ce dernier, en étant toujours entrainé en rotation, est animé
d’un mouvement d’avance paralléle aux faces supérieures et inférieures 11 du
bloc.

En raison de ces dispositions, les pleins de matiére 14 présentent une
section suffisante pour donner au bloc de construction une résistance
mécanique suffisante malgré la formation des saignées 13.

On remarque que les saignées 13 débouchent également dans les faces
d’'extrémité 12. On peut voir plus particulierement en figures 2, et 2b que les
pleins 14 d’extrémité de I'une des rangées de chaque saignée, dans la mesure
ou l'une des extrémités d’un bloc correspond a leur axe de symétrie vertical,
forment chacun un demi motif afin que, dans un tel cas de figure, un motif
complet de plein soit reconstitué lors de I'aboutement de deux blocs 1 par une
de leurs deux faces d’extrémité 12. Une telle disposition est reproduite
alternativement pour les rangées inférieure et supérieure des différentes
saignees 13.

Selon une variante d’exécution, telle que représentée en figure 2b, les

pions de matiére 14 se présentent chacun sous la forme d’un triangle curviligne.
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Une telle disposition résulte de la formation des saignées et des pleins a I'aide
d’'un disque de coupe de plus grand diamétre.

En figure 3, 4, et 4a est représenté un bloc selon une deuxieéme forme de
réalisation. On peut voir que les saignées 13 débouchent tant dans les faces
horizontales 11 supérieure et inférieure que dans les faces d’extrémité 12.

Les pleins 14 se répartissent suivant trois rangées horizontales a savoir
deux rangées supérieure et inférieure et une rangée médiane. Dans cette forme
de réalisation, les pleins14 de la rangée médiane se présentent sous forme de
losange tandis que les pleins 14 des rangées supérieure et inférieure se
présentent sous la forme d’un triangle isocéle correspondant au demi motif de la
forme en losange des pleins de la rangée médiane. On note également que la
base de chaque triangle isocéle que forme chaque plein de la rangée
supérieure, est contenue dans la face supérieure horizontale 11 du bloc tandis
que la base de chaque triangle isocéle que forme les pleins 14 de la rangée
inférieure est contenue dans la face inférieure 11 du bloc. Une telle disposition a
pour effet d'augmenter I'importance des surfaces de jointement que constituent
les faces 11 inférieure et supérieure du bloc et par voie de conséquence, lors de
la réalisation d’'un mur, a pour effet de renforcer la liaison entre les rangées de
bloc.

De telles dispositions, selon une premiére technique de fabrication par
enlévement de matiére, résultent du creusement de chaque saignée 13 et donc
de la réalisation du modéle d’agencement alvéolaire, a I'aide d’une lame de
trongonneuse, amenée a pénétrer dans le bloc obliguement de maniere
traversante, alternativement avec une inclinaison a droite et une inclinaison a
gauche. On remarque que les pleins 14 des différentes rangées sont
réguliéerement espacés d’'un méme pas p d’espacement. On remarque
également que les pleins 14 des rangées supérieure et inférieure sont alignés
selon des axes verticaux et que la rangée mediane de plein 14 est décalée
longitudinalement par rapport aux rangées supérieure et inférieure de la valeur
d’un demi pas d’'espacement p/2 entre les pleins 14, de sorte que les pleins 14
de cette rangée médiane sont situés au droit des intervalles entre les pleins 14
des rangées supérieure et inférieure.

On remarque aussi en figure 3 que les pleins 14 d’extrémité soit des
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rangées supérieure et inférieure, soit de la rangée médiane de chaque saignée
13, dans la mesure ou I'une des extrémités d’un bloc correspond a leur axe de
symeétrie vertical, forment chacun un demi motif afin que, dans un tel cas de
figure, un motif complet de plein 14 soit reconstitué lors de I'aboutement de deux
blocs 1 par une de leurs faces d’extrémité 12.

En figure 4, le premier modéle d’agencement alvéolaire apparait en traits
forts tandis que le second modéle d’agencement alvéolaire reproduit dans la ou
les saignées adjacentes apparait en traits pointillés. On observe que ce second
modéle d’agencement alvéolaire se déduit du premier par translation selon la
longueur du bloc d’une valeur égale a celle d’'un demi pas d’espacement p/2. De
cette maniere, les pleins 14 de matiére de chaque saignée 13 se trouvent situés
au droit des intervalles entre les pleins de matiere 14 des saignées adjacentes,
toujours dans le but d’éviter tout alignement continu de pleins 14 de matiére
entre les faces latérales 10 du bloc.

En figure 5, 6 et 6a est représentée une troisieme forme de réalisation du
bloc selon I'invention. Les saignées 13 débouchent dans les faces horizontales
11 et dans les faces latérales 12.

Les pleins 14 de chaque saignée 13 se répartissent de maniére
équidistante selon une rangée horizontale disposée proche de I'une des faces
horizontales 11 et a plus grande distance de I'autre face 11. En vue d’assurer la
tenue du bloc, sont prévus des pions d’entretoisement rapportés 15, de
préférence en verre expansé, ou en toute autre matiére thermiquement isolante,
collés aux faces internes de la saignée 13. Ces pions 15 équidistants forment
une rangée horizontale. Ces pions 15 sont espacés les uns des autres de la
valeur d’'un méme pas d’espacement p. Ces pions 15 peuvent se situer au droit
des intervalles entre les pleins 14 ou bien étre disposés au droit de ces pleins
14. Ces pions sont espaceés les uns des autres de la valeur du pas
d’espacement p. On remarque aussi que les pions rapportés 15 de chaque
saignée 13 sont décalés par rapport aux pions 15 et aux pleins 14 de la ou des
deux saignees adjacentes afin d'éviter de former des alignements continus de
pions et/ou de pions et pleins, d’'une face 10 a l'autre.

De telles dispositions de pleins 14 résultent du creusement de chaque

saignée a l'aide par exemple d'un disque de coupe entrainé en rotation et en
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translation selon la longueur du bloc. Ainsi, en vue de la réalisation du modele
d’agencement alvéolaire propre a la saignée 13 considérée, seront creusées une
premiére rainure profonde depuis I'une des faces horizontales 11 du bloc et une
seconde rainure moins profonde depuis I'autre face 11 du bloc en sorte de
laisser subsister un cordon linéaire de matiére. Ce cordon linéaire sera ensuite
perforé pour la formation des pleins 14 a 'aide tout outil coupant adapté tel que
lame de trongonneuse ou disque de coupe.

Sur la figure 6 le premier modéle d’agencement alvéolaire apparait en trait
plein, tandis que le second modéle d’agencement alvéolaire, reproduit dans la
ou les saignées 13 adjacentes apparait en traits pointillés. On note que ce
second modele d’agencement se deéduit du premier par translation de ce dernier
vers le bas et translation dans le sens de la longueur du bloc selon une valeur
égale a p/2.

En figure 7 et 8 et 8a est représentée une quatrieme forme de réalisation
du bloc selon l'invention. Cette forme de réalisation est conforme a la précédente
a ceci pres que les deux rangées de pleins 14 et de pions 15 sont
respectivement tangentes aux faces supérieure et inférieure 11 du bloc et que le
second modele d’agencement alvéolaire ne se déduit du premier que par simple
translation opérée selon la longueur du bloc d’'une valeur égale a p/2.

En figures 9, 10 et 10a est représente un bloc selon une troisieme forme
de réalisation. On peut voir que les saignées 13 débouchent tant dans les faces
horizontales 11 que dans les faces verticales d’extrémité 12.

Les pleins 14, de contour carré, se répartissent selon deux rangées
horizontales écartées I'une de 'autre. Les pleins de chaque rangée sont espacés
les uns des autres d’un méme pas d’espacement p. Dans cette forme de
réalisation, les pleins 14 de chaque rangée sont situés au droit des pleins 14 de
I'autre rangée. On remarque également que I'une des rangées de plein 14 est
tangente a la face horizontale 11 qui lui est |la plus proche tandis que 'autre
rangée de plein 14 est écartée de la face horizontal11 qui lui est la plus proche
afin de ménager une rainure a fond plat discontinu. De plus I'un des deux pleins
d’extrémité de chaque rangée est tangent a la face d’extrémité 12 qui lui est la
plus proche, I'autre plein 14 d’extrémité étant dans ce cas écarté de 'autre face
d’extrémité 12 d’une valeur correspondant a la celle du pas d’espacement des
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pleins 14 sur chaque rangeée.

De telles dispositions résultent du creusement de chaque saignée 13 a
I'aide par exemple d’une lame de trongonneuse ameneée a pénétrer dans le bloc
tant verticalement qu’horizontalement pour y former les alvéoles et de maniere
concomitante, les pleins 14 de matiére.

Sur la figure 10 apparait en traits forts le premier modéle d’agencement
alvéolaire et en traits pointillés le second modéle d’agencement alvéolaire, ce
second modele étant reproduit dans les saignées 13 adjacentes. Ce second
modele se déduit du premier par une premiere translation de ce dernier opérée
selon la longueur du bloc et selon une valeur égale a un demi pas d’espacement
p/2 et par une seconde translation opérée selon la hauteur du bloc.

En figure 11, 12 et 12a est représentée une sixieme forme de réalisation.
On observe en figure12 que les pleins se répartissent non pas selon une rangée
rectiligne horizontale mais selon une ondulation horizontale formee a proximité
de l'une des deux faces horizontales. En vue d’accroitre la résistance du bloc,
une rangée horizontale rapportée de pions 15 équidistants, espacés d’'un pas p
est formée dans la saignée 13 a distance des pleins 14. Ces pions 15 sont de
préférence en verre expansé ou en toute autre matiére thermiquement isolante
et sont collés sur les deux faces de la saignée 13. On remarque aussi que les
pions rapportés 15 de chaque saignée 13 sont décalés par rapport aux pions 15
et aux pleins 14 de la ou des deux saignées adjacentes afin d’éviter de former
des alignements continus de pions et/ou de pions et pleins, d'une face 10 a
I'autre.

De telles dispositions de pleins 14 résultent du creusement de deux
rainures opposeées, depuis les faces horizontales a I'aide par exemple d’un
disque de coupe entrainé en rotation, en translation selon la longueur du bloc et
en translation verticale selon un mouvement alternatif. Ainsi est formé un cordon
de matiére ondulé, continu qui est ensuite perforé pour la formation des pleins
14 a I'aide tout outil coupant adapté tel que lame de trongonneuse ou disque de
coupe. Sur la figure 12, le premier modéle d’agencement alvéolaire apparait en
traits forts tandis que le second modéle d’agencement alvéolaire apparait en
traits pointillés. On peut remarquer que ce second modéle d’agencement se
déduit du premier translation vers le bas des pleins 14.
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De préférence le bloc de construction tel que décrit dans ses différentes
formes de réalisation, présente deux tranches 1a latérales correspondant aux
faces externe et interne 10 et une ou plusieurs tranches intermédiaires 1a
paralléles aux tranches latérales. De préférence, I'une au moins des deux
tranches latérales 1a est plus épaisse que la ou les tranches intermédiaires. Une
telle disposition confere a la tranche épaisse une résistance meécanique accrue.
Dans les exemples de réalisation décrits, les deux tranches latérales 1a sont
plus épaisses que les tranches intermédiaires toujours dans le but de conférer
aux tranches les plus exposées aux chocs, une résistance mécanique accrue.

Toujours selon la forme préféree de réalisation, I'une au moins des
saignées 13 au contact des tranches1a latérales c’est-a-dire celles portant les
faces latérales verticales 10 du bloc 1 est plus large que les saignées
intermédiaires. De par cette disposition, cette saignée 13, si elle correspond a la
face latérale interne au batiment pourra recevoir des conduites de fluides, gaz ou
eau et des conduites électriques et autres, et si elle correspond a la face externe
au batiment pourra étre traversée, sans creer de pertes de charges importantes,
par une lame d’air mise en mouvement en vue de tempeérer le batiment.

En vue de son renforcement mécanique, le bloc selon l'invention pourra
étre équipé de barrettes métalliques noyées dans des rainures obliques ou
horizontales formées dans les faces d’'extrémité 12 et fixées rigidement par tout
moyen connu, aux différentes tranches 1a du bloc. Une telle disposition assure
I'entretoisement des différentes tranches 1a du bloc.

En figures 13 et 14 est représentée une structure d’angle formée par deux
blocs 1 conforme a I'invention. On peut voir que les blocs formant cette structure
d’angle sont joints I'un a l'autre et forment un angle non plat entre eux de
préférence un angle droit. Cette structure d’angle présente deux faces latérales
verticales 10 externe et interne formant chacune un diédre, deux faces
horizontales supérieure et inférieure 11 et deux faces d’extrémité 12 verticales
disposées dans des plans perpendiculaires I'un a l'autre. On peut voir que selon
cette forme de réalisation, les tranches latérales 1a a savoir les tranches portant
les faces interne et externe de la structure d’angle, forment également un diedre.
On remarque également que les faces latérales sont 10 sont continues.

Selon la forme de réalisation objet de la figure 13, une perforation
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traversante 16 est réalisée au niveau de la jonction entre les deux blocs 1,
paralleélement aux tranches intermédiaires du premier bloc.

Gréce a cette disposition, les tranches intermédiaires 1a du second bloc
sont maintenues a écartement du premier bloc, de sorte que la saignée au
contact de la tranche portant la face interne de ce premier bloc communique au
travers de cette perforation16 avec les saignées 13 de I'autre bloc.

On peut remarquer que les saignées 13 que présente le premier bloc 1 ne
débouchent pas au niveau de I'angle que forme la structure d’angle, mais sont
obturées par une paroi rapportée.

La structure d’angle selon la forme de réalisation objet de la figure 14, ne
comporte pas de perforation traversante 16 et aucune communication ne peut
étre établie entre les saignées 13 des deux blocs 1.

Le bloc tel que décrit est préférentiellement réalisé par usinage d’une
masse en pierre naturelle ou en pierre reconstituée , mais ce bloc peut étre
obtenu par moulage d’une pate durcissable a base d’agrégats de pierre naturelle
ou autre et d’un liant hydraulique tel que du ciment avec sable ou gravier ou bien
a partir de tout autre ingrédients tel que argile, utilisés dans le domaine du
batiment pour la fabrication des blocs de construction. En vue de leur réalisation
par moulage seront mis en ceuvre des moules en plusieurs parties assemblables
les unes aux autres selon des plans de joints. Ces moules de maniére connue
pourront étre associés a des dispositifs vibreurs.

En figure 15 est représenté un mur réalisé par empilement de bloc 1 selon
I'invention. De préférence, ces blocs sont assemblés les uns aux autres par un
liant qui peut étre une colle. Ce liant est apposé sur les faces horizontales 11 et
les faces d’'extrémité 12 et les blocs 1 sont disposés en sorte que les saignées
13 de chacun d’entre eux soient en communication avec les saignees
homologues 13 des blocs 1 adjacents. Ainsi le mur réalisé présente une série de
lames d’air paralléles, verticales, s’étendant de bas en haut formant des couches
isolantes.

Afin d’assurer |'étanchéité de ces lames d’air, chaque bloc 1 comportera
le long de ses arétes longitudinales et verticales des feuillures continues prévues
pour recevoir aprés empilement, un liant étanche.

Avantageusement, au moins la lame d’air la plus proche de la face
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externe du mur pourra étre mise en circulation entre un échangeur de chaleur,
inférieur 17 du type puits canadien formeé dans le sol, autour des fondations par
exemple, et un extracteur d’air 18, disposé en partie supérieure de la
construction.

Le puits canadien 17 comportera une bouche d’aspiration d’air en
communication par exemple avec I'atmosphére et sera en relation de
communication étanche, par tout moyen de raccordement adapté avec la ou les
saignées 13 accueillant la ou les lames d’air en mouvement.

L'extracteur d’air 18 sera également en communication étanche avec ces
mémes saignées 13. Une telle disposition permet de tempérer le batiment
réalise.

Le mur en partie supérieure et en partie inférieure recevra des moyens
d’obturation 19 des saignées 13 correspondantes aux lames d’air non mises en
mouvement. Ces moyens d’obturation 19 pourront étre formés par une couche
de verre cellulaire ou autre.

Avantageusement, I'extracteur d’air 18 est piloté par une sonde de
température, connue en soi, non représentée, réglée par rapport a des pics de
températures basse et haute. Cette sonde de température sera sensible a la
température externe au batiment.

Il va de soi que la présente invention peut recevoir tous aménagements et
variantes du domaine des équivalents techniques sans pour autant sortir du

cadre du présent brevet tel que défini par les revendications ci-aprés.
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REVENDICATIONS

1/ Procédé de réalisation d’'un bloc de construction isolant, alvéole en
pierre naturelle ou reconstituée ou en béton ou en argile, comprenant des faces
horizontales (11), des faces latérales verticales (10) s’étendant dans le sens de
la plus grande dimension du bloc et des faces verticales d’extréemite (12),

caractérisé en ce qu’il consiste :

- a définir un premier motif d’agencement alvéolaire comprenant un ou plusieurs
alvéoles de formes prédéfinies et des pleins de matiére de formes prédéfinies,
- a définir un second motif d’agencement alvéolaire comprenant un ou plusieurs
alvéoles de formes prédéfinies et des pleins de matiére de formes prédéfinies,
non superposable au précédent,
- a former dans la masse du bloc selon des plans géométriques verticaux
successifs, écartés les uns des autres, en alternance, le premier et le second
motif alvéolaire de fagon que les pleins de matiére correspondant a chaque plan
soient décalés par rapport aux pleins de matiére du ou des plans contigus et que
les alvéoles correspondant a chaque plan soient communicants et isolés des
alvéoles du ou des plans contigus par une lame de matiére d'épaisseur
uniforme.

2/ Procéde de fabrication d’un bloc de construction selon la revendication

1, caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser un premier motif d’agencement

alvéolaire présentant une asymetrie selon au moins I’'horizontale et a réaliser un
second motif d’agencement alvéolaire par symétrisation du premier motif selon
un plan horizontal.

3/ Procéde de fabrication d’un bloc de construction selon la revendication

1, caractérisé en ce que le second motif d’'agencement alvéolaire est déduit du

premier par décalage de ce dernier dans le sens de la longueur du bloc.
4/ Procéde de fabrication d’'un bloc de construction selon la revendication

1, caractérisé en ce que le second motif d’'agencement alvéolaire est déduit du

premier par pivotement de ce dernier selon un angle de 180°.
5/ Procédé de fabrication d’'un bloc de construction, selon 'une

guelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce gu’il consiste en

préalable a dresser les faces du bloc par usinage.
6/ Procédé de fabrication d’'un bloc de construction, selon I'une
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guelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce gue les alvéoles

sont formés par creusement du bloc depuis I'une au moins des faces
horizontales et/ou d’extrémité.
7/ Procédé de fabrication d’'un bloc de construction selon la revendication

précédente, caractérisé en ce que le creusement du bloc est réalisé par

pénétration verticale (descendante) ou horizontale d’un outil coupant dans le
bloc.
8/ Procéde de fabrication d’un bloc de construction selon la revendication

6 ou la revendication 7, caractérisé en ce que I'outil est constitué par un disque

circulaire de coupe.
9/ Procédé de fabrication d’'un bloc de construction selon la revendication
précédente, caractérisé en ce gue la profondeur de pénétration du disque de

coupe dans le bloc est égale au deux tiers de la hauteur d’assise du dit bloc, que
le diamétre de chaque alvéole forme est égal a deux fois au moins la hauteur
d’assise du bloc, que pour chaque plan une premiére rangée horizontale
d’alvéoles espacés d’un pas constant p est formée dans le bloc depuis la face
superieure horizontale de ce dernier, et une seconde rangee d’alveoles
horizontale est formée dans le bloc depuis la face inférieure, et que cette
seconde rangeée d’alvéoles est décalée par rapport a la premiére d’'une valeur
égale a p/2.

10/ Procédé de fabrication selon |la revendication précédente, caractérisé
en ce que la valeur du pas d’espacement p est égale a la valeur du diametre de
chaque alvéole.

11/ Procédé de fabrication selon la revendication 9 ou la revendication 10,

caractérisé en ce gu'il consiste, pour chaque plan a réaliser les alvéoles de

maniére communicante.
12/ Procédé de fabrication d’un bloc de construction selon la

revendication 6, caractérisé en ce que le creusement du bloc est réalisé par

pénétration obliqgue d’un outil depuis I'une au moins des faces horizontales dudit
bloc et ce de maniére traversante.
13/ Procédé de fabrication d’un bloc de construction selon la

revendication précédente, caractérisé en ce que I'outil est constitué par une

lame de trongonneuse.
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14/ Procédé de fabrication d’un bloc de construction selon la

revendication précédente, caractérisé en ce gue pour chaque plan, il consiste a

introduire alternativement la lame avec une inclinaison a gauche et une
inclinaison a droite.
15/ Procédé de fabrication d’un bloc de construction selon la

revendication 6 ou la revendication 7, caractérisé en ce gu'il consiste, pour

chaque plan, depuis I'une des faces horizontales, a réaliser une rainure profonde
continue courant d’une face terminale a 'autre et depuis I'autre face continue a
réaliser une seconde rainure continue, de plus faible profondeur courant d’'une
face d’extrémité a l'autre et a réaliser dans la partie pleine demeurant entre les
deux rainures une série de perforations équidistantes.

16/ Procédé de fabrication selon |la revendication précédente, caractérisé
en ce gu'il consiste lors de la réalisation de chaque saignée a superposer au
mouvement d’avance horizontal de I'outil de creusement de la saignée, un
mouvement alternatif de translation verticale.

17/ Procédé de fabrication d’'un bloc de construction alvéolé, selon I'une

guelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce gu'il est obtenu par

moulage d’'une pate.

18/ Bloc de construction en pierre, alvéolé, pour notamment la
construction de mur de batiment, comprenant au moins deux faces latérales
paralléles verticales (10), au moins deux faces paralléles horizontales (11)
formant plan de jointement, et au moins deux faces d’extrémité verticales (12),
formant également plan de jointement, I'une des faces latérales verticales (10)
ou face externe étant prévue pour étre tournée vers I'extérieur du batiment,

caractérisé en ce que selon des plans géomeétriques paralléles aux deux faces

latérales verticales (10), il comporte des saignées verticales (13) dans chacune
desquelles est formée au moins une série d’alvéoles communicants, débouchant
au moins dans les faces horizontales (11), ces saignées verticales (13) divisant
le bloc en tranches successives de matiéres (1a), réunies deux a deux par des
pleins de matiére (14), écartés les uns des autres délimitant les alvéoles
communicants, les pleins de matiére (14) assurant la liaison mécanique entre
deux tranches successives de matiere et les pleins de matiére (14), d'une
saignée successive (13) a I'autre étant décalés les uns par rapport aux autres
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afin qu’aucun alignement continu de pleins de matiére (14) ne soit formé entre
les deux faces latérales du bloc.
19/ Bloc de construction selon la revendication précédente, caractérisé en

ce que les pleins de matiere (14) au niveau de chaque saignée (13) sont
organises en au moins deux rangées horizontales, que les pleins (14) de matiére
de chaque rangée sont espaces d’un pas constant p et que d’'une rangeée
successive a l'autre, les pleins de matiére (14) sont décalés les uns par rapport
aux autres de la valeur d’un demi pas p/2.

20/ Bloc de construction selon la revendication précédente, caractérisé en

ce que les rangées de pleins (14) de matiere, supérieure, inférieure et
éventuellement intermédiaire, de deux saignées successives (13) sont
respectivement décalées de I'une a I'autre d’une valeur égale a un demi pas
d’espacement.

21/ Bloc de construction selon I'une quelconque des revendications 18 a
20, caractérisé en ce que les rangées supérieure et inférieure de pleins de

matiére (14) sont ecartées respectivement des faces horizontales (11)
supérieure et inférieure du bloc de construction.

22/ Bloc de construction selon la revendication précédente, caractérisé en

ce gue la valeur de I'entraxe entre deux rangées de pleins de matiere (14) d’une
méme saignee (13) est sensiblement égale ou voisine du double de I'écart
séparant I'axe de chaque rangée de la face horizontale (11) qui lui est la plus
proche.

23/ Bloc de construction selon I'une quelconque des revendications 18 a
22, caractérisé par des pions de matiére (15), rapportés entre les tranches (1a)

de matiére (1a) et fixés a ces dernieres par collage.

24/ Bloc de construction selon la revendication précédente, caractérisé en

ce que les pions (15) de matiére sont thermiquement isolants.
25/ Bloc de construction selon I'une quelconque des revendications 18 a
24, caractérisé en ce que I'une au moins des saignées (13) au contact des

tranches (1a) portant les faces latérales verticales (10) du bloc est plus large que
les autres saignées.

26/ Bloc de construction selon I'une quelconque des revendications 18 a
25, caractérisé en ce que les saignées (13) débouchent dans les faces
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d’'extremité (12) du bloc.

27/ Bloc de construction selon I'une quelconque des revendications 18 a
26, comportant deux tranches latérales (1a) de matiére portant les faces
latérales (10) et au moins une tranche intermédiaire (1a) de matiere, caractérise
en ce que I'une au moins des deux tranches latérales (1a) est plus épaisse que
la ou les tranches intermédiaires.

28/ Structure d’angle formée par deux blocs de construction selon I'une
guelconque des revendications 18 a 27, caractérisée par une perforation

traversante (16) réalisée au niveau de la jonction entre les deux blocs,
parallélement aux tranches intermédiaires de I'un des segments de bloc.

29/ Mur caractérisé en ce qu'il est réalisé par des blocs et structure

d’angle selon I'une quelconque des revendications 18 a 27.
30/ Mur selon la revendication précédente, caractérisé en ce gu'il

présente une succession de lames d’air formeées par les saignées (13) des blocs,
chaque saignée (13) de chaque bloc étant relation de communication avec la
saignée (13) homologue du ou de chaque bloc adjacent.

31/ Mur selon la revendication précédente, caractérisé en ce gu’au moins

la lame d’air la plus proche de la face externe du mur est en relation de
communication d’une part, en partie inférieure, avec un échangeur de chaleur du
type puits canadien (17) formé dans le sol, et d’autre part, en partie supérieure,

avec un extracteur d’air (18) afin d’étre mise en circulation.
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