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) Procédé et dispositif pour produire des blocs en terre.

- application par déplacement du poingon (8) d'une
premiére force de compression sur ladite matiére;

- entrainement par matiére & mouler des parois de
I'espace de moulage dans le méme sens que celui
de la premiere force de compression en maintenant
la premiere force de compression.

&) Procédé et dispositif pour produire des blocs en
terre, comprenant :

- remplissage d'un espace (11) de moulage avec
une matiére 4 mouler comprenant au moins de la
terre;

- application & l'aide d'un poingon d'une précom-
pression sur la matiére & mouler;

6

il

N T

~—27
1 8
J} 43 12
25 A r—{
} Iy
2 5 - \9
10

Xerox Copy Centre

/7




1 EP 0 417 831 At 2

La présente invention concerne un procédé

pour produire des blocs en terre, en particulier des
blocs stabilisés a froid, comprenant les étapes sui-
vantes :
- remplissage d'un espace de moulage avec une
matiére & mouler comprenant au moins de la terre
- application par déplacement d'un poingon d'une
premiére force de compression sur ladite matiére ;
- entrainement par la matiére & mouler des parois
de I'espace de moulage dans le méme sens que
celui de la premiére force de compression en
maintenant la premiére force de compression.

L'invention concerne également un dispositif
pour produire des blocs en terre, en particulier des
blocs stabilisés 2 froid, comprenant un tiroir et une
unité de remplissage agencée pour remplir ledit
tiroir d'une matiere & mouler, ainsi que des
moyens pour déplacer ledit iroir et I'amener vers
un espace de moulage et le vider dans ledit espa-
ce de moulage, ledit dispositif comprenant en outre
une presse agencée pour comprimer ladite matiére
introduite dans l'espace de moulage et en former
un bloc, ladite presse comportant une premigre
presse ayant un premier poingon ainsi que des
premiers moyens permettant le déplacement des
parois de I'espace de moulage dans le méme sens
que celui dans lequel le premier poingon est dépla-
cé.

Un tel procédé et un tel dispositif sont connus
par le brevet belge n~ 877.553. Dans le dispositif
connu, un tiroir est rempli d'une matiére & mouler,
en particulier une matiére préalablement malaxée
et constituée de terre ou de sable, de ciment et
d'eau. Le tiroir est déplacé au-dessus d'un espace
de moulage ol il est vidé. Une presse pourvue
d'un poingon applique alors une pression sur la
matigre introduite dans l'espace de moulage afin
de comprimer ceite matiére et d'en faire un bloc
ou une brique. Pendant I'opération du moulage par
compression les parois de l'espace de moulage
sont déplacées par l'effet d'entrainement de la
masse & mouler dont la densité augmente.

Un désavantage du procédé et du dispositif est
que l'effet d'entralnement de la masse & mouler
est faible ce qui a pour conséquence que la com-
pression de la matiére ne se fait pas de fagon
adéquate. Cela entraine a son tour une malforma-
tion des blocs, qui sont alors inutilisables.

Le but de I'invention est de réaliser un procédé
et un dispositif qui améne une solution au désavan-
tage mentionnég.

A cette fin, un procédé suivant l'invention est
caractérisé en ce qu'apres I'étape de remplissage
et avant I'application de ladite premiére force on
applique & l'aide dudit poingon une précompres-
sion sur la matiére & mouler, la force de précom-
pression étant inférieure 2 ladite premiére force.
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Un dispositif suivant l'invention est caractérisé
en ce que la presse comprend des seconds
moyens pour appliquer a 'aide dudit premier poin-
gon une précompression d'une force inférieurs 2 la
force de compression & la matiére & mouler.

La précompression permet 2 la matigre intro-
duite dans I'espace de moulage de se tasser et le
cas échéant de faire sauter d'éventuels ponts de
terre qui se seraient formés durant le remplissage.
Lorsque la matiere a été tassée & l'aide de la
précompression, les efforts appliqués durant la
compression sont mieux répartis sur toute la matie-
re et donc l'effet d'entralnement de la masse 2
mouler sur les parois de l'espace de moulage est
meilleur résultant en une meilleure compression et
donc en une meilleure formation des blocs.

It faut noter que l'application de différentes
forces de compression durant la fabrication d'un
méme bloc est décrite dans le brevet frangais n”
325.964. Dans ce dernier il est décrit un procédé
de fabrication de blocs ol I'on applique une com-
pression suivie d'une grande compression. Toute-
fois la grande compression n'est pas appliquée de
fagon uniforme sur deux faces opposées d'un bloc
et I'entrainement des parois de I'espace de moula-
ge se fait d'une fagon aléatoire, ce qui ne permet
pas une compression uniforme et un contrdle adé-
quat du procédé de compression. Le procédé sui-
vant ['invention se distingue de celui de brevet
frangais n~ 325.964 en ce que suivant I'invention
les parois de ['espace de moulage restent immobi-
les durant la précompression et ne sont entrainées
que durant I'application de la premiére force de
compression alors que suivant ledit brevet frangais
les parois se déplacent & un certain moment quel-
conque de la compression et restent immobiles
durant l'application de la grande compression. Le
fait que les parois se déplacent &4 un certain mo-
ment quelconque donne un caractere aléatoire 2 la
compression et mé&ne a une malformation des
blocs.

Une forme de réalisation préférentielle d'un
procédé suivant l'invention est caractérisée en ce
que vers la fin du vidange du tiroir une impulsion
d'air comprimé est injectée dans ledit tiroir. L'im-
pulsion d'air comprimé permet un meilleur vidange
du tiroir et donc un meilleur remplissage ce qui
son tour méne & une meilleure formation des
blocs.

Il arrive régulierement que le tiroir ne se rem-
plit pas convenablement dii au fait que des ponts
de terre se forment causant ainsi non seulement un
remplissage insuffisant du tiroir mais également la
formation d'un bloc inutilisable puisque trop fragile
par manque d'homogénéité. Afin de remédier a ce
probléme, un dispositif suivant Finvention est ca-
ractérisé en ce qu'il comporte une unité de vérifica-
tion pour vérifier & I'aide d'un signal ultrason si
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ledit tiroir a €té rempli jusqu'a un niveau prédéter-
miné et pour émettre un signal de contrSle en cas
d'un remplissage insuffisant. Grdce a ['unité de
vérification, il est maintenant relativement facile de
contrSler le niveau de remplissage du tiroir. De
plus, I'emploi d'un signal ultrason offre 'avantage
de pouvoir effectuer facilement ce conirble sans
devoir introduire un élément de mesure dans le
tiroir. Le signal de contrdle émis lors d'un remplis-
sage insuffisant permet d'intervenir afin de ne pas
produire un bloc hétérogene.

Une forme préférenticlle de réalisation d'un
dispositif suivant l'invention est caractérisé en ce
que l'unité de vérification est reliée a |'unité de
remplissage et est agencée pour engendrer sous
conirdle dudit signal de contréle un signal de rem-
plissage et le transmettre & 'unité de remplissage
pour activer cette derniére. Ceci permet d'effectuer
un remplissage complémentaire lorsqu'une quantité
insuffisante de matiére a été introduite dans le
tiroir.

De préférence, I'unité de vérification est agen-
cée pour mesurer le degré de remplissage dudit
tiroir et polir inclure dans ledit signal de remplissa-
ge une indication de la quantité manquante 2 ajou-
ter pour atteindre ledit niveau prédéterminé. La
guantité de matiére & ajouter peut ainsi &tre déter-
minée.

Une auire forme préférentielle de réalisation
d'un dispositif suivant l'invention est caractérisée
en ce que ledit tiroir est relié & une unité de
vibration agencée pour soumetire ledit tiroir & une
vibration. Ainsi, on parvient a éviter la formation
d'éventuels ponts de terre.

De préférence, l'unité de vibration est consti-
tuée d'une aiguille agencée pour vibrer & une fré-
quence ultrason. Les ultrasons sont tout & fait ap-
propriés pour faire sauter des ponts de terre.

De préférence les blocs produits en appliquant
le procédé suivant l'invention sont des blocs a
embofiement ayant une hauteur prédéterminée
avec une tolérance inférieure 3 2 %. Ceci permet
une consiruction sans joinis et sans crépissage.

L'invention sera maintenant décrite plus en dé-
tail & I'aide du dessin qui représente un exemple
de réalisation d'un dispositif suivant l'invention. I
va de soi que l'invention n'est pas limitée a I'exem-
ple illustré et que, dans le cadre de [l'invention,
d'autres formes de réalisation sont également pos-
sibles. Dans le dessin :

La figure 1 illustre de fagon schématique un
exemple d'un dispositif suivant I'invention.

La figure 2 illustre de fagon schématique un
organe de commande pour un dispositif suivant
I'invention.

La figure 3 illustre un dispositif suivant I'inven-
tion aménagé dans un container.

La figure 4 illustre & I'aide d'un organigramme le
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fonctionnement d'un dispositif suivant l'inven-
tion.

Les figures 5, 6 et 7 illustrent les différentes
phases du procédé suivant I'invention.

Dans les figures, une méme référence indique
un m8me élément ou un élément analogue.

La figure 1 illustre de fagon schématique un
exemple d'un dispositif pour produire des blocs en
terre suivant l'invention. Par un bloc en terre on
entend des briques, des tuiles ou autres éléments
de construction fabriqués 2 partir d'une matiére 2
mouler contenant entre autres de la terre, du ci-
ment et de I'eau. En particulier il s'agit de blocs
stabilisés a froid, c'est-a-dire des blocs produits
sans cuisson. Les blocs peuvent avoir différentes
formes ou configurations et étre de dimensions
differentes. De préférence les blocs sont des blocs
a4 emboftement, permettant une construction sans
joints ou crépissage, et pourvus de passage interne
pour y faire passer des canalisations. Un faible
pourcentage de ciment, de préférence inférisur 2
10 %, sert de liant & la matiére. Cette matiére 2
mouler est mélangée dans un malaxeur 1 agencé
pour déverser la matiére & mouler sur une unité de
remplissage 2, par exemple formée d'une bande
transporteuse, qui améne la matiére & mouler vers
un tiroir 3, de préférence pourvu d'un clapet 4. Une
unité de vibration 25, par exemple formée d'une
aiguille agencée pour vibrer & une fréquence ultra-
son, est avantageusement montée dans le firoir 3
et permet de faire vibrer ce tiroir ainsi que la
matiére qui s'y trouve. Le tiroir 3 est monté sur des
moyens de déplacement 5, par exemple un rail sur
lequel est placé un chariot qui porte le tiroir. Le
chariot peut &tre déplacé sur le rail, par exemple 2
l'aide d'un moteur (non illustré). Le chariot étant
alors déplacé entre un point de remplissage situé
en dessous d'une exirémité de la bande transpor-
teuse 2 et un espace de moulage 11.

Un détecteur 6 a ultrason est monté au-dessus
du tiroir 3 aux alentours de ladite extrémité de la
bande transporteuse 2. Ce détecteur fait partie
d'une unité de vérification qui sera décrite plus en
détail ci-dessous. Le détecteur 6 & ultrason est
agencé pour mesurer la hauteur 2 laquelle le tiroir
3 est rempli. A cette fin, le détecteur 6 émet un
signal ulirason qui est réfléchi par la matiére &
mouler qui se trouve dans le tiroir. Le temps entre
|'émission d'un signal et la réception du signal
réfléchi indique la hauteur a laquelle le tiroir est
rempli.

Lorsque le tiroir 3 se trouve au-dessus de
I'espace de moulage 11, le clapet 4 est actionné
afin qu'il ouvre le fond du tiroir pour déverser la
matiére & mouler dans I'espace de moulage 11. La
matiére & mouler est ensuite comprimée a ['aide
d'une premiére 7, respectivement d'une deuxiéme
10 presse pourvue d'un premier 8, respectivement



5 EP 0 417 831 A1 6

d'un deuxiéme 9, poingon et disposée au-dessus,
respectivement en dessous, de I'espace de moula-
ge. Les presses sont de préférence des presses
hydrauliques. Lorsque le bloc 12 a été fabriqué, il
est évacué de I'espace de moulage, par exemple &
l'aide du tiroir 3 qui pousse le bloc.

Il va de soi que la présence du clapet 4 sur le
tiroir 3 est une forme de réalisation préférentielie.
Le tiroir peut également &tre sans fond et que ce
soit la surface de la table qui forme le fond du
tiroir. La matiére serait ainsi poussée sur la table et
tomberait alors dans I'espace de moulage 11.

Dans une autre forme de réalisation du disposi-
tif suivant Finvention le tiroir comporte au moins un
injecteur 27 agencé pour injecter une impulsion
d'air comprimée dans ledit tiroir. A cette fin I'injec-
teur est relié & une source d'air comprimé telle que
par exemple un compresseur non illusirée dans le
dessin. L'injection d'air comprimée a lieu en cours
de vidange du tiroir et permet d'évacuer du firoir
de la matiere qui y serait restée accrochée, Afin
d'empécher que des restants de matiére éclabous-
seraient de ious les cbi€s on n'injecte pas en
continu de ['air comprimé, mais cet air comprimé
est injecté par impulsion.

La gestion des différents mouvements des dif-
férents éléments du dispositif illusiré a la figure 1
est réalisée 3 l'aide de l'organe de commande
illustré de fagon schématique & la figure 2. Cet
organe de commande comporte une unité pro-
grammable 13, par exemple un "programmable
controller” C20 commercialisé par la société OM-
RON Tateisi Electronics Co., Osaka 541, Japon.
Cette unité programmable 13 comprend une ligne
de communication 17 & laquelle sont reliés un
microprocesseur 14, une premiére mémoire 15, par
exemple une RAM et une deuxieme mémoire 16,
par exemple une EPROM. Une interface
d'entrée/sortie 18 est également reliée a la ligne de
communication 17. Cet interface d'enirée/sortie est
agencé pour organiser I'échange d'informations en-
tre I'unité programmable 13 et d'autres éléments
du dispositif. Ainsi, cet interface d'entrée/soriie 18
est relié & un premier élément de contrSle 19 du
détecteur 6, & un deuxiéme, respectivement troisié-
me, €lément de contrble 20, respectivement 21, de
la premiére 7, respectivement de la deuxiéme 10,
presse, 4 un quairieme éiément de conirble 22 des
moyens de déplacement 5, 2 un cinquieme €lé-
ment de conirble 23 du clapet 4, 3 un sixieme
élément de contrble de l'unité de vibration 25 et
enfin & un septieme élément de contrble 26 du
malaxeur 1.

Afin de faciliter le déplacement du dispositif
suivant ['invention et ainsi de permetire la produc-
tion de blocs en terre sur le site méme ol ils
doivent Etre utilis€s 2 des fins de construction, le
dispositif est avantageusement installé a l'intérieur
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d'un container. La figure 3 illustre un dispositif
suivant l'invention monté a [llintérieur d'un contai-
ner.

Les figures 5, 6 et 7 illustrent les différentes
positions du poingon lors de la production d'un
bloc en terre. Dans une premigre phase le premier
poingon 8 de la presse 7 descend, de préférence
rapidement aprés que le remplissage de l'espace
de moulage 11 a eu lisu. Ensuite, comme illustré &
la figure 5, le premier poingon 8 applique une
précompression sur la matiére & mouler ce qui a
pour conséguence que le premier poingon 8 des-
cend légérement dans l'espace de moulage. Lors
de cette précompression on applique une force
sensiblement inférieure & celle appliquée lors de la
compression méme. La précompression permet de
tasser la matiére 2 mouler.

Dans une deuxiéme phase, telle qu'illustrée a
la figure 6, le premier poingon descend davaniage
dans I'espace de moulage en compressant la ma-
tire & mouler. Une grande force de compression,
supérieurs a celle appliquée durant la précompres-
sion, est appliquée lors de cette phase. Une partie
de la force de compression est distribuée sur les
parois de 'espace de moulage.

Dans une troisiéme phase illustrée a la figure 7
la compression continue & étre appliquée & Ia
matieére & mouler. Lors de cette phase la table 28
est entranée vers le bas et le premier poingon
descend davantage en entralnant par l'intermédiai-
re de la matiére le deuxiéme poingon. L'entraine-
ment de la table est essentiellement réalisée par la
force appliquée sur les parois par la matiére com-
pressée. Durant la deuxiéme phase la table est
maintenue en position par la seconde presse, par
exemple en bloquant le verin hydraulique qui com-
mande le déplacement du deuxi@me poingon.

Lorsque la troisieme phase est terminée la
table descend davantage afin d'évacuer le bloc
formé. La table remonte ensuite au niveau tel qu'il-
lustré 2 la figure 5. En agissant de la fagon décrite
ci-dessus on obtient une double compression par
un seul mouvement unidirectionnel.

En effet, le frottement entre grains de la matié-
re & mouler fait qu'une partie de I'efiort développé
pour exécuter la compression, est reporté de grain
en grain jusque sur les parois verticales de I'espa-
ce du moulage, de ce fait la matiére se trouvant
dans le fond du moule ne regoit pas la totalité de
I'effort de compression du fait qu'une partie de cet
effort est transféré dans les parois de 'espace de
moulage, d'oll l'avantage d'une double compres-
sion qui permet de porter I'effort développé pour
comprimer la matiére contenue dans l'espace de
moulage dans les parties supérieure et inférieure
du bloc.

Lors de la descente du premier poingon 8, la
course de ce dernier est avantageusement limiiée.
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A cette fin, il est prévu de loger un élément dans
les parois de l'espace de moulage ou dans la
premiére presse en permettant de détecter une
position prédéterminée Cet élément est par exem-
ple constitué d'un micro-interrupteur ou d'une cel-
lule photoélectrique. Lorsque le premier poingon a
atteint cette position prédéterminée, qui correspond
au maximum admis de sa course, cet élément
déclenche un signal qui va immédiatement arréter
le mouvement du premier poingon et empécher
ainsi que ce dernier s'enfonce davantage dans la
matigre. Ceci permet de former des blocs ayant
une hauteur constante et prédéterminée avec une
tolérance inférieure a 2 %.

Lorsqu'on produit des blocs & emboitement il
est important que la hauteur des blocs soit sensi-
blement constante et que la tolérance soit inférieu-
re a 2 %. En effet, des variations de hauteur dans
les blocs empécheraient un emboitage correct et
donneraient un aspect non présentable & un mur
construit de cette fagon. Lorsque les blocs ont une
hauteur sensiblement constante, leur emboftage
devient trés facile et il n'est donc pas nécessaire
d'appliquer ni des joints ni un crépissage. La dou-
ble compression et, le cas échéant, le contrble de
la course du premier poingon permettent de pro-
duire des blocs de hauteur constante et ayant une
tolérance inférieure & 2 % puisque la force de
compression est uniformément appliquée sur toute
la matiére.

Le fonctionnement du dispositif pour fabriquer
des blocs en terre suivant l'invention sera mainte-
nant décrit & I'aide de I'organigramme illustré 2 la
figure 4. Cet organigramme représente les étapes
importantes d'un programme de fabrication d'un
bloc en terre. Ce programme est par exemple
emmagasiné dans la mémoire EPROM 16 et les
difiérentes commandes sont transmises par l'inter-
face entrée/sortie 18 et les différents éléments de
contrdle. Les difiérentes étapes seront maintenant
décrites plus en détail.

30 STRT : C'est la mise en route du dispositif.

31 ACT 2 : La bande transporteuse 2 est activée.
32 O/C 1 : Le malaxeur 1 est ouvert durant la
période de temps prédéterminée afin de déverser
de la matiére & mouler sur la bande transporteuse
2. La durée de cette période est fonction de la
dimension du bloc a former et du débit du ma-
laxeur. (On suppose ici que le remplissage du
malaxeur est réalisé d'une fagon conventionnelle).
33 VBR : La matiére 4 mouler, amenée par la
bande transporteuse 2 dans le tiroir 3 est secouée
afin de faire sauter d'éventuels ponts de terre et de
tasser la matiére. Toutefois, il s'agit ici d'une forme
préférentielle d'un dispositif suivant I'invention.
Dans une réalisation de base, il est possible de ne
pas inclure cette étape. La matiére est secouée
soit mécaniquement en faisant bouger le chariot,
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soit en faisant vibrer l'aiguille 256 & l'aide d'une
impulsion transmise par I'élément de conirdle 24.
L'émission d'une onde ultrason offre {'avantage de
ne pas devoir bouger le chariot et de transmettre
une forte énergie de vibration & la matiére, faisant
ainsi fortement vibrer la matiére et sauter des
ponts de terre. Dans une autre forme de réalisation
la bande transporteuse pourrait déverser de la ma-
tidre dans une trémie qui alimenterait alors le tiroir.
34 ACT 6 : Le détecteur 6 est activé par l'intermé-
diaire d'une impulsion envoyée a I'élément de
contrble 19. Le détecteur 6 émet alors une onde
ultrason pour mesurer le niveau de remplissage du
tiroir 2.

35 LVL? : Le niveau de remplissage du tiroir 3, tel
que mesuré par le détecteur 6, est vérifié. A cette
fin, le détecteur 6 vérifie le temps écoulé entre
I'émission d'une onde ulirason et la réception de
l'onde réfléchie. Ce temps est alors envoyé par
I'intermédiaire de I'unité de contrSle 19 et l'interfa-
ce 18 vers l'unité programmable 13. Cette unité 13
va alors vérifier si ce temps correspond a un
temps prédéterminé. Au cas ol ce temps est &
peu prés égal ou inférieur (y) au temps prédétermi-
né indiquant un niveau de remplissage prédétermi-
né du tiroir, le programme passe 2 |'étape 36.
Dans le cas contraire (N), le programme passe a
I'étape 38.

36 OFL? : L'unité programmable vérifie si ledit
temps est inférieur au temps prédéterming.

37 ALM : Si tel est le cas, un signal d'alarme est
engendré indiquant que trop de matiére a ét€ intro-
duite dans le tiroir. Le dispositif est alors automati-
quement arrété afin de ne pas produire un bloc
inutilisable.

38 DTT : Au cas ol frop peu de matiere a &té
introduite dans le tiroir, I'unité programmable en-
gendre un signal de contrSle. De préférence, ce
signal de contrle comporte également une indica-
tion pour indiguer combien de matiére il manque
dans le tiroir. A cette fin, I'unité programmable
détermine par exemple la différence de temps en-
tre le temps mesuré par le détecteur 6 et ie temps
prédéterminé.

39 FR : Le signal de contrdle est transformé en un
signal de remplissage, qui est envoyé par l'inter-
médiaire de I'élément de contrle 26 au malaxeur
1. Lorsque l'indication susdite a également été
déterminée, celle-ci sera transformée en une autre
indication indiquant le temps d'ouverture du ma-
laxeur et cette autre indication sera introduite dans
le signal de remplissage qui sera fransmis au ma-
laxeur. Dans une autre forme de réalisation, il serait
également possible de régler le débit de la bande
transporteuse 2 & l'aide du signal de remplissage.
Aprés la formation du signal de remplissage, le
programme est repris & partir de 'étape 32.

40 SHT : Lorsque le tiroir est convenablement
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rempli, les moyens de déplacement 5 sont activés
par l'intermédiaire de I'élément de contrdle 22, afin
de déplacer le tiroir 3 et de I'amener au-dessus de
I'espace de moulage 11.

41 VSHT? : L'on vérifie si le tiroir se trouve bien
au-dessus de I'espace de moulage. Ceci est par
exemple réalisé 2 I'aide d'un détecteur (non repris
dans le dessin), qui détecte la position du tiroir au-
dessus de I'espace de moulage. Lorsque ce détec-
teur détecte que le tiroir se trouve au-dessus de
I'espace de moulage, il envoie un signal 3 'unité
programmable 13 qui passe alors & ['étape 43.

42 ALM : Au cas ol le signal indiquant la position
du tiroir au-dessus de I'espace de moulage n'aurait
pas €€ regu durant une période de temps prédé-
terminé, un signal d'alarme est engendré et le
dispositif est automatiquement arrété afin de ne
pas abimer les presses.

43 EMP : Le tiroir est maintenant vidé en action-
nant le clapet 4, et la matiére 2 mouler tombe dans
I'espace de moulage 11.

44 DPL 8/9 : Les poingons 8 et 9 des presses 7 et
10 ‘sont maintenant déplacés pour permetire la
compression de la matiére & mouler.

45 P87 : L'on vérifie si le poingon 8 se trouve dans
sa position de départ pour débuter la compression.
46 P9? : L'on vérifie si le poingon 9 se trouve dans
sa position de départ. La vérification de la position
des poingons 8 et 9 est nécessaire afin d'appliquer
une force de compression égale sur la face supé-
rieure et la face inférieure de la matidre qui se
trouve dans I'espace de moulage.

47 FL? : On vérifie si un drapeau (flag) a été
positionné indiquant qu'un nouvel essai de posi-
tionner les poingons a éié effectué.

48 RT + BFL : Lorsque le poingon 8 respective-
ment 9 n'est pas correctement positionné, un nou-
vel essai de positionnement est entrepris et un
drapeau est positionné (un par poingon).

49 ALM : Lorsqu'un drapeau a éié positionné et
qu'un ou les deux poingons ne se trouve toujours
pas correctement positionné, un signal d'alarme est
engendré et le disposiiif est automatiquement arré-
té afin de ne pas abimer les presses.

50 RS FL : Un drapeau qui aurait éié positionné
durant 'étape 48 est remis a zero.

51 PPS : Une précompression est réalisée, par
exemple & I'aide du poingon 8. Cette précompres-
sion permet un tassement de la matiére.

52 P8 + 9 : Les presses 7 et 10 sont activées afin
dappliquer & I'aide du poingon 8 une pression sur
la matiére & mouler et & faire descendre la table 28
afin de former par compression de la matiere un
bloc en terre. Le cas échéant le poingon 8 est
limité dans sa course lorsque le dispositif est pour-
vu d'un élément permetiant de détecter une posi-
tion prédéterminée telle que mentionnée aupara-
vant. Dans ce dernier cas cet éément envoie un
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signal au microprocesseur lorsque ladite position a
été atteinte, ce qui provoque alors {'arrt du mou-
vement du poingon 8.

53 RM 8+9 : Les poingons 8 et 9 sont retirés et le
bloc est évacué de I'espace de moulage.

54 ST? : On vérifie si I'on désire arréter le disposi-
tif, si non le processus reprend & partir de I'étape
32.

54 STP : C'est la fin du programme.

~ "Afin d'améliorer le glissement de la matiére
dans le tiroir, la paroi interne de ce dernier est
avantageusement recouverte de polyéthyléne.

Pour mieux faire descendre la terre dans le
tiroir et ainsi empécher la formation de ponts de
terre, de I'air comprimé est avantageusement insuf-
flé dans le tiroir.

Revendications

1. Procédé pour produire des blocs en terre, en
particulier des blocs stabilisés & froid, comprenant
les étapes suivantes :

- remplissage d'un espace (11) de moulage avec
une matiére & mouler comprenant au moins de la
terre ;

- application par déplacement d'un poingon (8)
d'une premiére force de compression sur ladite
matiére ;

- entralnement par la matiére & mouler des parois
de I'espace de moulage dans le méme sens que
celui de la premiére force de compression en
maintenant la premiére force de compression, ca-
ractérisé en ce qu'aprés I'étape de remplissage et
avant I'application de ladite premiére force on ap-
plique & l'aide dudit poingon une précompression
sur la matiére & mouler, la force de précompres-
sion étant inférieure A ladite premiére force.

2. Procédé suivant la revendication 1, ol ledit
remplissage est réalisé en vidant un tiroir rempli au
préalable, caractérisé en ce que vers la fin du
vidange du tiroir une impulsion d'air comprimé est
injectée dans ledit tiroir.

3. Dispositif pour produire des blocs en terre, en
particulier des blocs stabilisés & froid, comprenant
un tiroir et une unité de remplissage agencée pour
remplir ledit tiroir d'une matiére & mouler, ainsi que
des moyens pour déplacer ledit tiroir et I'amener
vers un espace de moulage et le vider dans ledit
espace de moulage, ledit dispositif comprenant en
outre une presse agencée pour comprimer ladite
matiére introduite dans 'espace de moulage et en
former un bloc, ladite presse comportant une pre-
miére presse (7) ayant un premier poingon (8) ainsi
que des premiers moyens permstiant le déplace-
ment des parois de |'espace de moulage dans le
méme sens que celui dans lequel le premier poin-
gon est déplacé, caractérisé en ce que la presse
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comprend des seconds moyens pour appliquer 2
l'aide dudit premier poingon une précompression
d'une force inférieure 2 la force de compression &
la matiére & mouler.

4. Dispositif suivant la revendication 3, caractérisé
en ce que ladite presse comporte une deuxieme
presse (10) pourvue d'un deuxieéme poingon (8),
ladite deuxiéme presse étant agencée pour dépla-
cer le deuxieme poingon dans le méme sens que
le premier poingon aprés que ladite précompres-
sion a éié effectuée.

5. Dispositif suivant I'une des revendications 3 ou
4, caractérisé en ce qu'un injecteur (27) d'air com-
primé est logé dans le tiroir.

6. Dispositif suivant I'une des revendications 3, 4
ou 5, caractérisé en ce qu'il comporte une unité de
vérification pour vérifier & I'aide d'un signal ulirason
si ledit tiroir a été rempli jusqu'a un niveau prédé-
terminé et pour émetire un signal de contrSle en
cas d'un remplissage insuffisant.

7. Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé
en ce que ['unité de vérification est reliée a I'unité
de remplissage et est agencée pour engendrer
sous contrdle dudit signal de contrdle un signal de
remplissage et le transmetire & ['unité de remplis-
sage pour activer cette derniére.

8. Dispositif suivant la revendication 7, caractérisé
en ce que ['unité de vérification est agencée pour
mesurer le degré de remplissage dudit tiroir et
pour inclure dans ledit signal de remplissage une
indication indiquant combien il faut ajouter pour
atteindre ledit niveau prédéterminé.

9. Dispositif suivant la revendication 8, caraciérisé
en ce que ladite indication est une indication du
temps d'ouverture de I'unité de remplissage.

10. Dispositif suivant I'une des revendications 3 a
9, caractérisé en ce que ledit tiroir est relié a une
unité de vibration agencée pour soumettre ledit
tiroir & une vibration.

11. Dispositif suivant la revendication 10, caractéri-
sé en ce que I'unité de vibration est constituée
d'une aiguille agencée pour vibrer & une fréquence
ultrason.

12. Dispositif suivant la revendication 4, caractérisé
en ce que le dispositif comporte une autre unité de
vérification agencée pour vérifier la position d'au
moins un poingon durant 1a précompression.

13. Dispositif suivant I'une des revendications 3 &
12, caractérisé en ce qu'il est aménagé a I'intérieur
d'un container.

14. Bloc produit par application du procédé suivant
la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le
bloc est un bloc & emboftement ayant une hauteur
prédéterminée avec une tolérance inférieure & 2 %.
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