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PROCEDE DE CUISSON DE BRIQUE LONGUES.

@ Le procédé de cuisson dans un four de type four tun-
nel que les éléments (2) traversent sur un support de con-
voyage (3, 12) selon un sens de parcours (P), muni d’au
moins une rangée de brileurs (4) situés notamment perpen-
diculairement au sens de parcours (P) comprend une étape
consistant a disposer les €léments (2) les uns a la suite des
autres selon le sens de parcours (P) sur le support de con-
voyage (3, 12), les éléments (2) étant sensiblement parallé-
les entre eux et leur plus grande longueur étant paralléle au
sens de parcours (P), les éléments formant un empilement
comprenant, selon une premiére direction, plusieurs rangs
(R1a R7), un écart (E) étant ménagé dans chaque rang en-
tre le bord antérieur (8) d’un élément (2) et le bord postérieur
(7) de I'élément (2) suivant, les écarts (E) ainsi ménagés
n’étant pas contigus pour deux groupes de rangs (G1, G2,
G3) successifs formés d’au moins un rang (R1 a R7), et, se-
lon une seconde direction, plusieurs épaisseurs de rangs
(R1 aR7) d’éléments (2) de fagon a ménager dans I'ensem-
ble d’éléments (2) ainsi réalise des espaces (V) correspon-
dant & la superposition des écarts (E), chaque espace (V)
étant délimité a I'arriere par les bords antérieurs (8) des élé-
ments (2) se situant a 'amont de I'espace (V) dans le sens
de parcours (P) des éléments (2), a l'avant par les bords
postérieurs (7) des éléments (2) se situant a I'aval de I'es-

pace (V), et sur les cotés par les bords latéraux (9) des élé-
ments (2) se trouvant dans les groupes de rangs (G1, G2,
G3) voisins, et par les murs (10) du four pour les espaces
(V) situées dans les rangs latéraux (R1, R7),
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La présente invention concerne un procédé de cuisson, dans un
four de type four tunnel, d’éléments de construction alvéolés de forme
allongée.

Les éléments de construction a cuire de type briques alvéolées
sont, de fagon connue, cuits dans des fours dits four tunnels. Ce type de four
se présente sous la forme d’'un tunnel, traversé par les briques a cuire
transportées sur des chariots.

Des rangées de brileurs sont disposés sur le plafond et/ou sur les
murs du tunnel, sensiblement au milieu de celui-ci et perpendiculairement a
son axe. Ces rangées peuvent étre en nombre variable.

Dans le prolongement de la sortie et de I'entrée du tunnel sont
disposés des ventilateurs permettant de créer un courant d’air dans le tunnel.

Les chariots chargés de briques entrent dans le tunnel par
lextrémité opposée a celle dans le prolongement de laquelle se trouve le
ventilateur et parcourent le tunnel jusqu’a la sortie, c'est-a-dire ['extrémité la
plus proche du ventilateur.

Les brigues sont agencées sur le chariot en piles
parallélépipédiques, les briques étant disposées parallelement, de fagon a
former des piles dont la largeur et la hauteur correspondent a un nombre entier
de briques.

Les bords postérieurs et antérieurs des briques, dans lesquels
débouchent les alvéoles, sont soit au contact d’un bord antérieur ou postérieur
d'une brique, soit libres. De cette fagon, des canaux de circulation de gaz sont
présents dans la pile, formés par les alvéoles.

Les piles sont orientées sur le chariot de fagon a ce que les
alvéoles soient paralléles a la direction de déplacement.

Plusieurs piles peuvent étre disposées sur un méme chariot,
ordonnées dans la direction du déplacement et ménageant entre elles des
espaces destinés a étre positionnés face aux rangées de brileurs du four.

Le chariot se déplace dans le tunnel, dans le sens inverse du
courant d'air généré par le ventilateur. Ce courant d’air se réchauffe
progressivement au contact des chariots et des briques sortant de la zone des
brileurs, puis se refroidit progressivement en s’éloignant de la zone des
brlleurs, au contact des chariots et des briques provenant de I'extérieur du
tunnel.
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Les briques, au contact de ce courant d’air, subissent I'évolution de
température suivante :

- elles sont réchauffées progressivement par le contact de [lair
avant [a zone des brdleurs

- elles sont cuites dans la zone des brileurs, leur température étant

_alors maximale

- elle refroidissent progressivement en s’éloignant de la zone des
braleurs au contact de I'air soufflé par le ventilateur.

Cette évolution progressive de la température des briques permet
d'éviter les changements trop brusques pouvant briser les briques.

Les échanges thermiques sont assurés a la fois par radiation et par
cbnvection, le courant d’air créé pouvant pénétrer les briques par les alveoles
orientées dans la méme direction que le courant d'air.

. Ce procédé permet d’obtenir des briques de dimension courte,
généralement inférieure a un meétre. Ces briques sont découpées dans leur
dimension définitive directement aprés I'étape d’extrusion et avant la cuisson.

Le procédé de cuisson tel que décrit ci-dessus occasionne une
variation de la longueur des briques, cette variation variant d’'une brique a
lautre et pouvant étre de I'ordre de plusieurs centimétres.

Cette variation de longueur est acceptable dans des utilisations
classiques dans lesquelles les briques sont assemblées par mortier.
Cependant, dans le cas ou les briques sont collées, cette variation n'est pas
acceptable, la variation de longueur entre deux briques devant étre inférieure
au millimétre.

Il a donc été envisagé de réaliser une rectification de la longueur
des briques cuites, cependant cette rectification doit étre réalisée brique par
brique, ce qui complexifie la fabrication des briques, qui comprend alors une
découpe puis une rectification.

Une autre possibilité est de cuire des briques longues, d’une
longueur correspondant a plusieurs briques unitaires, puis de découper ces
briqgues aprés cuisson, en supprimant ainsi I'étape de rectification individuelle
des briques et en réalisant ainsi une seule étape de découpage individuel des
briques.

Toutefois, le procédé de cuisson connu décrit ci-dessus ne permet
pas de réaliser la cuisson de briques longues, dont la longueur est de l'ordre de
plusieurs métres. En effet, la convection par les alvéoles n’est pas suffisante
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pour assurer une cuisson homogéne de briques d'une longueur de plusieurs
métres, qui seraient plus cuites aux extrémités qu’'au centre, ne permettant pas
d’obtenir la qualité souhaitee.

Le but de la présente invention est de fournir un procédé et un four
de cuisson de briques longues permettant d’obtenir une cuisson homogéne sur
la longueur de cette brique.

A cet effet, la présente invention concerne un procédé de cuisson
d’éléments de construction de forme allongée et alvéolés dans un four de type
four tunnel que les éléments traversent sur un support de convoyage selon un
sens de parcours, muni d’au moins une rangée de brlleurs situés notamment
perpendiculairement au sens de parcours des éléments, comprenant les
étapes consistant a :

(a) disposer les éléments les uns a la suite des autres selon le sens
de parcours sur le support de convoyage, les éléments étant sensiblement
paralléles entre eux et leur plus grande longueur étant paralléle au sens de
parcours, les éléments formant un empilement comprenant :

- selon une premiére direction, plusieurs rangs, un écart étant
ménagé dans chaque rang entre le bord antérieur d'un élément et le bord
postérieur de I'élément suivant, les écarts ainsi ménagés n’étant pas contigus
pour deux groupes de rangs successifs formés d’au moins un rang, et,

- selon une seconde direction, plusieurs épaisseurs de rangs
d’éléments de facon a ménager dans I'empilement d’éléments des espaces
correspondant a la superposition des écarts, chaque espace étant délimité a
larriére par les bords antérieurs des éléments se situant a 'amont de 'espace
dans le sens de parcours des éléments, a 'avant par les bords postérieurs des
éléments se situant a 'aval de I'espace, et sur les cotés par les bords latéraux
des éléments se trouvant dans les groupes de rangs voisins, et par les murs du
four pour les espaces situées dans les rangs latéraux,

(b) commander le fonctionnement des brileurs de fagon a allumer
chaque brlleur lorsqu’il est en regard d’'un espace formé dans I'ensemble
d’éléments et a éteindre celui-ci lorsque qu'il n’est pas en regard d'un tel
espace.

La disposition des éléments telle que décrite ci-dessus permet de
ménager des espaces de guidage du flux de chaleur vers I'embouchure des
alvéoles et ainsi d’améliorer l'efficacité de la cuisson des éléments. D’'autre
part, les éléments ne sont plus seulement chauffés a partir de leurs bords
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antérieurs et postérieurs, mais également a partir de leur bord latéral qui
délimite un espace. Ainsi la cuisson des eléments est homogéne.

Selon une possibilité, la premiére direction est la direction
horizontale, la seconde direction est la direction verticale, et en ce que les
br{leurs sont disposés sur le plafond du four.

Selon une autre possibilité, la premiére direction est la direction
verticale, la seconde direction est la direction horizontale, et en ce que les
brlleurs sont disposés sur au moins un mur du four.

La disposition des briques peut étre envisagée de fagon similaire
pour ménager des espaces verticaux ou horizontaux.

Avantageusement, les éléments sont disposés de fagon a ce que
les alvéoles des éléments de construction soient orientées parallélement au
sens de parcours des éléments dans le four.

Cette disposition permet au courant d'air généré par le ventilateur
de pénétrer facilement dans les alvéoles et de faciliter les échanges
thermiques.

Selon une possibilité, le parcours des éléments dans le four suit un
mouvement discontinu, de fagon a arréter le mouvement pour une durée
déterminée lorsqu’au moins un brileur est en regard d'un espace.

Selon une autre possibilité, le parcours des éléments dans le four
suit un mouvement continu, pouvant éventuellement présenter des phases
d'accélération et de décélération.

Avantageusement, la disposition des écarts entre deux éléments
est identique pour tous les groupes de rangs pairs, et identique pour tous les
groupes de rangs impairs.

Selon une possibilité, les volumes sont, entre deux groupes de
rangs successifs, décalés dans le sens de parcours de fagon a ce que le milieu
du volume soit en regard du milieu des éléments le délimitant latéralement.

Cette disposition est optimale pour les échanges thermiques.
Toutefois, cette disposition complique la mise en place des éléments sur le
support de convoyage, car I'ensemble d'éléments ainsi constitué ne présente
pas de séparations transversales permettant par exemple, de faciliter le
chargement sur des chariot.

Selon une autre possibilité, le décalage entre les écarts des
groupes de rangs pairs et impairs correspond a la longueur d’un écart.
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Cette disposition permet un chargement facile sur des chariots, car
Pensemble d’'éléments formé présente des séparations transversales.

La présente invention concerne également un four de type tunnel
de forme allongée que les éléments traversent sur un support de convoyage
selon un sens de parcours, muni d'au moins une rangée de brileurs situés
perpendiculairement au sens de parcours des éléments et muni de moyens de
controle de 'allumage de chaque brileur.

Selon un mode de réalisation, deux rangées de brlleurs espacées
dans le sens de parcours des éléments d’'une distance correspondant au
décalage entre deux espaces appartenant a deux groupes de rangs voisins.

Avantageusement, deux brlleurs d'une méme rangée sont
espacés perpendiculairement au sens de parcours des éléments d'une
distance correspondant a deux fois la largeur d’un groupe de rangs.

Selon une possibilité, les moyens de convoyage comportent un
ensemble de chariots se suivant a intervalle régulier.

Selon une autre possibilité, les moyens de convoyage comportent
un convoyeur a bande.

L'invention sera mieux comprise a l'aide de la description qui suit,
en référence au dessin schématique annexé représentant deux fours
permettant de mettre en ceuvre le procédé de cuisson.

La figure 1 est une vue partielle de coté en coupe d'un premier
four.

La figure 2 est une vue partielle de dessus en coupe selon Il - Il de
figure 1, les emplacements des brlleurs étant schématisés.

La figure 3 est une vue partielle de coté en coupe d’un second four.

La figure 4 est une vue partielle de dessus en coupe selon IV - IV
de figure 3, les emplacements des brlleurs étant schématisés.

La figure 5 est une vue particlle de dessous en coupe d'un
troisieme four, les emplacements des brileurs étant schématiseés.

Un premier four tunnel selon linvention est représenté sur les
figures 1 et 2.

Ce four se présente sous la forme d’un tunnel, destiné a la cuisson
de briques longues 2 a cuire transportées sur des chariots 3. Les chariots se
suivent a intervalle régulier, la distance entre deux chariots étant trés
inférieures a la dimension des briques, de l'ordre de quelques centimétres.
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Deux rangées de brilleurs 4 sont disposées sur le plafond 5 du
tunnel, sensiblement au milieu de celui-ci et perpendiculairement a son axe, les
braleurs 4 étant dirigés vers le bas.

Dans une méme rangée, les brileurs 4 sont espacés d'une largeur
correspondant & deux fois la largeur d’une brique. Les deux rangées de
brileurs 4 sont espacées d’'une distance correspondant a la longueur d’une
brique 2.

Dans le prolongement de la sortie du tunnel est disposé un
ventilateur non représenté permettant de créer un courant d’air dans le tunnel,
en sens inverse du sens de déplacement des chariots.

Les chariots 3 chargés de briques 2 formant un empilement entrent
dans le tunnel par 'extrémité opposée a celle dans le prolongement de laquelle
se trouve le ventilateur et parcourent le tunnel jusqu'a la sortie, c'est-a-dire
'extrémité la plus proche du ventilateur, dans le sens de parcours P.

Chaque brique 2 est de forme allongée et alvéolée, les alvéoles 6
étant ménagées dans la brique sous forme de conduits la traversant entre son
bord postérieur 7 et son bord antérieur 8, sur toute sa longueur.

| Les briques 2 sont disposées sur le chariot3 sur plusieurs
rangs R1, R2, R3, R4, R5, R6, R7, les briques 2 étant sensiblement paralléles
entre elles et leur plus grande longueur étant paralléle au sens de parcours P,
pour chague rang R1 a R7, en ménageant un écart E entre le bord antérieur 8
d’une brique 2 et le bord postérieur 7 de la brique 2 suivante.

La disposition des écarts E entre deux briques 2 est identique pour
tous les rangs pairs R2,R4,R6 et identique pour tous les rangs
impairs R1, R3, R5, R7. Le décalage entre les écartsE des rangs
pairs R2, R4, R6 et impairs R1, R3, R5, R7 correspond a la longueur d'un
écart E.

~ Cette disposition permet d’agencer les briques 2 sur un chariot 3 de
facon a pouvoir utiliser des chariots 3 d’'une taille égale a la somme de la
longueur d’une brique et de I'écart E entre deux briques.

Cette disposition est répétée sur plusieurs épaisseurs de briques 2
de facon sensiblement identique de fagon a ménager dans I'empilement de
briques ainsi réalisé des espace V de forme sensiblement parallélépipédique,
correspondant a la superposition des écarts E, chague espace V étant délimité
a larriere par les bords antérieur 8 des briques 2 se situant a I'amont de
I'espace V dans le sens de parcours P, a 'avant par les bords postérieur 7 des
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briques 2 se situant & Paval de l'espace, et sur les cotés par les bords
latéraux 9 des briques 2 se trouvant dans les rangs R1 a R7 voisins, et par les
murs 10 du four pour les espaces situées dans les rangs latéraux R1 ou R7.

Les briques 2 sont disposées de fagon a ce que les alvéoles 6
soient orientées parallélement au sens de parcours P.

Le fonctionnement des brileurs 4 est commandé par des moyens
de commande non représentés de fagon a allumer chaque bril€ur 4 lorsqu'il
est en regard d’un espace V formé dans I'ensemble de briques 2 et & éteindre
celui-ci lorsque qu’il nest pas en regard d’un tel espace V.

Le parcours P des briqgues 2 dans le four suit un mouvement
discontinu, de fagon a arréter le mouvement pour une durée déterminée

lorsque des brileurs 2 sont en regard d’un espace V. La figure 2 illustre une

position dans laquelle trois brlleurs 4 de la rangée la plus en aval sont en
regard de trois espaces V et quatre brileurs 4 de la rangée la plus en amont
sont en regard de quatre espaces V.

Le parcours P des briques dans le four peut également suivre un
mouvement continu comme décrit dans le second mode de réalisation ci-
dessous.

Les figures 3 et 4 représentent un second four dans lequel le
parcours des briques 2 dans le four est assuré par un convoyeur a bande 12.
L'utilisation d’'un convoyeur a bande 12 permet de réaliser une disposition de
I'empilement des briques 2 dans laquelle les espaces V entre deux rangs R1
a R7 sont décalés dans le sens de parcours de fagon a ce que le milieu du
volume V soit en regard du milieu des briques 2 le délimitant latéralement.

Cette disposition permet de répartir la cuisson de fagon optimale,
en permettant de disposer un espace V au niveau du milieu d’une brique. Les
brileurs 4 sont disposés en deux rangées espacées d'une distance
correspondant au décalage des espaces V entre deux rangs voisins.

Le parcours des briques P dans le four suit un mouvement continu,
présentant des phases d'accélération et de décélération, de fagon a ralentir le
mouvement lorsqu’au moins un brileur 4 est en regard d'un espace V.

Selon un troisiéme mode de mise en oeuvre, représenté sur la
figure 5, la disposition en rangs R1 a R6 des briques 2 dans I'empilement
ménage un décalage entre les écarts E identique pour deux rangs R1 a R6
voisins, formant ainsi des groupes de rang G1 a G3, comprenant ici deux
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rangs. De cette fagon, chaque volume V présente une largeur correspondant a
la largeur de deux briques 2.

Selon des variantes de ce troisitme mode de mise en oeuvre, les
groupes de rang peuvent présenter un nombre de rangs variables.

Le premier et le second mode de mise en ceuvre correspondent a
des groupes de rang comprenant chacun un seul rang.

Selon des variantes non représentées des modes de mise en
ceuvre précédents, les rangs peuvent étre disposés verticalement au lieu
d’horizontalement, et les épaisseurs répétant la disposition des rangs
disposées horizontalement de fagon a obtenir des volumes dirigés
horizontalement et perpendiculairement au sens de parcours des briques.
Dans ce cas, les briileurs sont placés sur les murs du four.

L'invention ne se limite pas a la forme d’exécution décrite, elle en
embrasse au contraire toutes les variantes. C’est ainsi notamment que le
procédé de cuisson peut étre utilisé pour d'autres types d'éléments de
construction que les briques décrites. D’autre part, le parcours des éléments
dans le four peut étre réalisé par des moyens de convoyages différents. Le
décalage entre les écarts peut également prendre des valeurs différentes.
D’autre par le nombre de rangs et d'épaisseurs de briques peut étre différent.
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1. Procédé de cuisson d'éléments (2) de construction de forme
allongée et alvéolés dans un four de type four tunnel que les éléments (2)
traversent sur un support de convoyage (3, 12) selon un sens de parcours (P),
muni dau moins une rangée de brileurs (4) situés notamment
perpendiculairement au sens de parcours (P) des éléments (2), comprenant les
étapes consistant a :

(a) disposer les éléments (2) les uns a la suite des autres selon le
sens de parcours (P) sur le support de convoyage (3, 12), les éléments (2)
étant sensiblement paralléles entre eux et leur plus grande longueur étant
paraliele au sens de parcours (P), les éléments formant un empilement
comprenant :

- selon une premiére direction, plusieurs rangs (R1 a R7), un
écart (E) étant ménagé dans chaque rang entre le bord antérieur (8) d’'un
élément (2) et le bord postérieur (7) de 'élément (2) suivant, les écarts (E) ainsi
ménagés n’'étant pas contigus pour deux groupes de rangs (G1, G2, G3)
successifs formés d’au moins un rang (R1 a R7), et,

- selon une seconde direction, plusieurs épaisseurs de rangs (R1 a
R7) d’éléments (2) de fagon a ménager dans 'empilement d’éléments (2) des
espaces (V) correspondant a la superposition des eécarts (E), chaque
espace (V) étant délimité a [larriere par les bords antérieurs (8) des
éléments (2) se situant a 'amont de 'espace (V) dans le sens de parcours (P)
des éléments (2), a 'avant par les bords postérieurs (7) des éléments (2) se
situant a l'aval de l'espace (V), et sur les cotés par les bords latéraux (9) des
éléments (2) se trouvant dans les groupes de rangs (G1, G2, G3) voisins, et
par les murs (10) du four pour les espaces (V) situées dans les rangs
latéraux (R1, R7),

(b) commander le fonctionnement des brlleurs (4) de fagon a
allumer chaque brileur (4) lorsqu’il est en regard d’un espace (V) formé dans
ensemble d’éléments (2) et & éteindre celui-ci lorsque qu'il n'est pas en regard
d’un tel espace (V).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
premiére direction est la direction horizontale, la seconde direction est la
direction verticale, et en ce que les brileurs (4) sont disposés sur le plafond (5)
du four.
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3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
premiére direction est la direction verticale, la seconde direction est la direction
horizontale, et en ce que les brileurs (4) sont disposés sur au moins un
mur (10) du four.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que les éléments (2) sont disposés de fagon a ce que les alvéoles (6) des
éléments (2) de construction soient orientées parallélement au sens de
parcours (P) des éléments (2) dans le four.

5. Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que le parcours des éléments (2) dans le four suit un mouvement discontinu,
de fagon & arréter le mouvement pour une durée déterminée lorsqu’au moins
un br{leur (4) est en regard d’'un espace (V).

6. Procédé selon I'une des revendications 1 & 4, caractérisé en ce
que le parcours des éléments (2) dans le four suit un mouvement continu,
pouvant éventuellement présenter des phases d’accélération et de
décélération.

7. Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce
que la disposition des écarts (E) entre deux éléments (2) est identique pour
tous les groupes de rangs pairs (G2), et identique pour tous les groupes de
rangs impairs (G1, G3).

8. Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce
que les volumes (V) sont, entre deux groupes de rangs (G1, G2, G3)
successifs, décalés dans le sens de parcours de fagon a ce que le milieu du
volume (V) soit en regard du milieu des éléments (2) le délimitant latéralement.

9. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce que le
décalage entre les écarts (E) des groupes de rangs pairs (G2) et
impairs (G1, G3) correspond a la longueur d’un écart (E).

10. Four permettant de metire en ceuvre un procédé selon I'un des
revendications 1 a 9, ce four étant de type tunnel de forme allongée que les
éléments (2) traversent sur un support de convoyage (3, 12) selon un sens de
parcours (P), muni d’au moins une rangée de brhleurs (4) situés
perpendiculairement au sens de parcours (P) des éléments (2) et muni de
moyens de controle de 'allumage de chaque brileur (4).

11. Four selon la revendication 10, caractérisé en ce qu’il comporte
deux rangées de brileurs (4) espacées dans le sens de parcours (P) des
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éléments (2) d'une distance correspondant au décalage entre deux
espaces (V) appartenant a deux groupes de rangs (G1, G2, G3) voisins.

12. Four selon 'une des revendications 10 et 11, caractérisé en ce
que deux brdleurs (4) d’une méme rangée sont espacés perpendiculairement
au sens de parcours (P) des éléments (2) d'une distance correspondant a deux
fois la largeur d’'un groupe (G1, G2, G3) de rangs (R1 a R7).

13. Four selon I'une des revendications 10 & 12, caractérisé en ce
que les moyens de convoyage comportent un ensemble de chariots (3) se
suivant a intervalle régulier.

14. Four selon l'une des revendications 11 & 13, caractérisé en ce
que les moyens de convoyage comportent un convoyeur a bande (12).
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