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La présente invention concerne un procédé de réalisation
d'une paroi moulée,

On connalt déja des procédés de réalisation de paroi
moulde. On rappelle que ces procédés consistent essentiellement &
creuser, généralement 3 l'abri de boue de bentonite, une tranchée
ou perforation d'une certaine longueur délimitée & chacune de ses

-~

extrédmités par un "tube-joint" puis 3 mettre en place sous la boue

-

une armature métallique, et enfin & substituer du béton a la boue,
1'ensemble b&ton-armature &tant propre & supporter les efforts.
Les tubes-joints sont ensuite extraits avant qu'ils ne soient
scellds mais 3 un moment oli le béton a déja fait prise. L'opéra-
tion est r&pétée en laissant entre les deux perforations une
certaine distance, ces deux perforations constituant des panneaux
primaires de la paroi. Une perforation destinée a devenir un
panneau secondaire est alors réalisée toujours sous boue de bento-
nite entre les deux panneaux primaires, &tant entendu que les
extrémités de cette dernidre perforation sont cette fois-ci cons-
titudes par les cOtés en béton des panneaux primaires, de forme
concave. Enfin, du bé&ton est coulé& dans cette perforation secon-
daire qui est.moulde & la fois par le terrain sur les faces laté-
rales et par le béton des panneaux primaires sur les cdtés.

Dans ce procé&dé&, les armatures respectives des panneaux
primaires et secondaires sont indépendantes les unes des autres.

Dans certains cas, cette indé&pendance d'un panneau par

-

rapport aux panneaux a ses voisins ne présente pas d'inconvénient,
comme par exeﬁple lorsque les efforts a supporter sont uniquement
verticaux.

C'est &galement le cas lorsque l'on prévoit pour le
sout@nement d'une paroi, c8té fouille, de maintenir chaque panneav
séparément de son voisin 3 l'aide, par exemple, de tirants ou de
contreforts.

L'indépendance des panneaux présente toutefois des
inconvénients lorsque les efforts exercés n'entrainent pas unique-
ment un mouvement de bascule de la paroi, ou encore mouvement dans
lequel le pied de la paroi restant fixe, sa t&te bascule vers la
fouille, mais &galement un allongement linéaire de la paroi qui a

-~

alors tendance & devenir courbe.

On connait &galement des procé&dés de réalisation d'une

paroi moulde dans lequel on réalise deux barrettes &cartées 1'une
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de l'autre et sensiblement perpendiculaires 3 l'axe de la paroi et
on réalise entre ces barrettes un panneau de paroi encastré dans
les barrettes.

Ces procédé&s connus ne permettent toutefois pas d'assurer
entre les différents panneaux d'une paroi moul&e une liaison sus-
ceptible de résister 3 des efforts de traction.

La présente invention a donc pour but de fournir un
procédé permettant la réalisation de parois moulées dans lequel
chagque panneau est reli& au panneau adjacent de telle sorte que la
paroi peut résister notamment 3 des efforts de traction axiaux ou
des moments flé&chissants. '

A cet effet, l'invention a pour objet un procé&dé de
réalisation d'un panneau de paroi moulé& dans le sol, dans lequel on
réalise deux barrettes b&tonnées &cartées l'une de l'autre et
implantées de telle manidre que le plan axial de la future paroi
les recoupe sensiblement en leur milieu et perpéndiculairement,
caractérisé par le fait gu'on réalise une perforation traversant de
part en part lesdites barrettes, que 1l'on dispose dans cette
perforation, une armature &quip&e, au droit de l'axe de chaque
barrette, d'une cloison'transversale, et que l'onrbétonne le pan-
neau dans la perforation entre les deux cloisons transversales.

On peut alors réaliser un deuxiéme panneau de paroi
adjacent au premier. A cet effet, 1'invention a &galement pour
objet un procédé de réalisation d'un panneau de paroi moulée dans
le sol, exécuté dans la prolongation de la perforation initiale ci-

-~

dessus a partir d'une des deux cloisons transversales caractérisé
par le fait qu'on réalise & une certaine distance de la paroi
transversale une barrette bétonn&e implantée de telle manidre que
le plan axial de la future paroi la recoupe sensiblement en son
milieu et perpendiculairement, qu'on réalise & partir de la perfo-
ration primaire une perforation traversant de part en part ladite
barrette, que 1l'on dispose, dans cette perforation, une armature
équipée, au droit de la barrette, d'une cloison transversale et
recouvrant les armatures s'&tendant déja dans la perforation pri-
maire, et que 1l'on bétonne le panneau dans la perforation entre les
deux cloisons transversales.

La liaison entre deux panneaux moulés dans deux per-
forations principales adjacentes est ainsi ré&alis&e au niveau de la

barrette et de la cloison é&tanche qui“les sépare par pénétration
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des armatures dans ces panneaux. _

L'invention a &galement pour objet un procédé de réa-
lisation d'un panneau de paroi moulé& dans le sol, dans lequel on
réalise une barrette b&tonnée implantée de telle maniére que le
plan axial de la future paroi le recoupe_sensiblement en son milieu
et perpendiculairement, caractérisé par le fait qu'on réalise une
perforation, traversant de part en part ladite barrette, que l'on
dispose dans cette perforation une armature &quip&e, au droit de la
barrette, d'une cloison transversale et qu'on bétonne le panneau »
dans la perforation. 7

Cette variante peut &tre notamment utilisée pour ré&aliser
le premier panneau d'une paroi, en particulier lorsque cette paroi
ne comporte que deux panneaux.

Dans un mode de rdalisation, l'&tanchéti& entre la cloi-
son et la barrette est obtenue a l1'aide de joints gonflables.

» Dans une autre forme de réalisation, un tube joint est
disposé dans la barrette avant son b&tonnage, ce tube &tant muni
d'ailes diam&tralement opposées et placées sensiblement perpendi-
culaire & la direction longitudinale de la paroi, et ce tube est
retiré apr&s bétonnage de la barrette, l'empreinte desdites ailes
formant des guides pour la cloison.

Cette forme de réalisation pré@sente l'avantage d'é@tre
particulidrement &conomique. De plus, l'effort de poussée du béton
de la perforation principale est repris par les guides de. la
cloison. .

Dans une autre forme de réalisation, un organe coulissant
est disposé dans la barrette avant sa prise, et cet organe est
remplacé par ladite cloison apré&s la ré&alisation de la perforation.

Avantageusement, ledit organe est une palplanche centrale
sensiblement perpendiculaire 3 la direction longitudinale de la
paroi et coopérant par 1l'interm&édiaire de serrures coulissantes
avec deux palplanches latérales dispos€es aux extrémités de la
barrette.

Différents modes de rdalisation de 1l'invention seront
maintenant décrits 3 titre d'exemples non limitatifs en référence
au dessin schématique annex& dans lequel :

La figure 1 est une vue de dessus illustrant la premiére
étape d'un premier mode de réalisation du procédé selon 1l'inven-
tion.
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Les figures 2 & 5 sont des vues analogues & la figure 1
illustrant respectivement des &tapes ultérieures de ce procé&dé.

.La figure 6 est une vue de dessus illustrant une variante
du procédé de la figure 1. ' .

Les figures 7 & 9 sont des vues analogues & la figure 6
illustrant des &tapes ultérieures du procé&dé de cette figure. 7

La figure 10 est une vue de dessus illustrant la premidre
8tape d'un deuxi@me mode de ré&alisation du procédé selon 1'inven-
tion. 7 '

Les figures 11 et 12 sont des vues analogues & la figure
10 illustrant des &tapes ultérieures du procédé de cette figure.

La figure 13 est une vue de dessus illustrant la premiére
étape d'un troisi&me mode de réalisation du procé&dé selon 1l'inven-
tion et les figures 14 et 15 sont des vues analogues & la figure 13
illustrant des &étapes ultérieures du procédé de cette figure.

-

Comme montré a la figurerl, la premi&re étape du procédé
selon 1l'invention consiste & réaliser dans le sol deux barrettes 1
et 2, écartées l'une de l'autre d'une certaine distance et implan-
tées de telle maniére que le plan axial de la future paroi les
recoupe en leur milieu et perpendiculairement. Dans la figure 1 un
futur panneau de la paroi est représenté en 3 en traits mixtes.
Pour la réalisation de ces barrettes on commence par féaliser'dans
le sol des perforations telles que 4, par exemple sous boue de
bentonite. La boue de bentonite est ensuite remplac&e par un bé&ton
maigre ou par un coulis eau-bentonite-cimeht ce qui permet d'obte-
nir les barrettes b&tonnées 1 et 2.

Bien entendu les perforations 4 peuvent-&tre réalisées
directement sous coulis durcissable.

On réalise ensuite sous boue de bentonite ou autre
fluide tyxotropique une tranchée ou perforation 5 correspondant au
futur panneau de paroi 3 délimité par les tubes joints 16 et 16'
comme le montre la figure 2. Au cours de cette perforation on
traverse de part en part les barrettes 1 et 2.

On notera que les barrettes ne doivent par consdquent pas
8tre trop dures pour pouvoir &tre facilement perforées.

On met en place entre les tubes 16 une cage 13 composée
de fers horizontaux 14 reliés par des fers verticaux 15, lesdites
cages ayant la particularité de comporter au droit du plan axial de
chacune des deux barrettes une cloison 9 composée d'une ame 10 a

chaque extrémité de laguelle est soudé un profilé& en fer & cheval
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11 dont les extrémités des ailes peuvent venir approximativement a
contact avec la surface de la perforation 5 (fig. 3).

On peut alors procéder au bétonnage de la partie du
panneau 3 délimit&e par les cloisons &tanches 9. Ce b&tonnage est
effectué par tous moyens connus par exemple & l'aide de tubes
plongeurs.

Toutefois, pour emp&cher le b&ton de contourner les
cloisons 2, un joint en caoutchouc gonflable 12 est disposé a
1'intérieur des profilés en fer i cheval 11 pour venir s'appliquer
contre les parois de la perfbration.

Ainsi, du fait du contact des cloisons 9, sur les bar-
rettes 1 et 2, par l'intermé&diaire des joints 12, les parties
extérieures du panneau situées entre ces cloisons et les tubes-
joints 16 restent pleines de bentonite et ne sont pas envahies par
le bé&ton.

Comme montré 3 la figure 4, on réalise alors une autre
barrette 17 & une certaine distance de la barrette 2 au deld du
tube-joint 16°'.

Une nouvelle perforation 5A est alors r&alis@e depuis le
tube-joint 16' jusqu'd un nouveau tube-joint 16A & travers la
barrette 17 qui est elle-méme perforée de part en part.

Le tube-joint 16' est alors retiré& pour mettre en commu-
nication les portions de perforation comprises la cloison 9 et le
tube-joint 16' d'une part et entre le tube-joint 16' et le tube-
joint 16A d'autre part.

Une nouvelle cage d'armature 18 est alors mise en place
(fig.5) .

_ Cette armature comprend une cloison 19 formée comme les
cloisons 9 d'une &me 10A et de profil&s en fer & cheval 11A &
1'intérieur desquels sont disposés des tubes gonflables 12A.

L'Ame 10A est solidaire de fers horizontaux 14A sur
lesquels sont soudéé des fers verticaux 15A.

Lorsque l'armature 18 est mise en place avec la cloison
19 au droit de la barrette 17, un cdté de l'armature s'&tend dans
la perforétion 5A tandis que l'autre cdté s'étend entre 1l'axe de
barrette 17 et le tube-joint 16A,son extrémité cb6té 5A recouvrant
sur une certaine longueur pré&alablement calculée, les fers 15 de
1'armature 13 préalablement mise en place.

Les tubes 12A sont alors gonflé&s pour assurer le non-

contournement par le b&ton au niveau de la barrette 17, apréas qdo
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l'espace compris entre les cloisons 9 et 19 est b&tonné pour former
un deuxiéme panneau de paroi 3A. '

Les opérations décrites en référence aux figures 4 et 5
peuvent bien entendu &tre répétées autant de fois que 1l'on souhaite
réaliser de panneaux de parois.

En variante, les cages 13 et 18 peuvent &tre coupées en
plusieurs sous cages se recouvrant l'une 1l'autre,

-

Les figures 6 & 9 représentent une variante du procédé
décrit ci-dessus dans laquelle la paroi 3 réaliser ne comporte que
deux panneaux. )

Dans ce cas on ne réalise qu'une seule barrette 101 telle
que le plan axial de la future paroi 103 représent@e traits mixtes
8 la figure 6 la recoupe en son milieu et perpendiculairement.

Comme montré & la figure 7 on réalise alors entre deux
tubes~joints 116 et 116' de part et d'autre de la barrette 101 une
perforation 105, qui traverse de part en part la barrette 101.

Ces perforations sont bien entendu réalisées de toute
fagon connue, par exemple sous boue de bentonite. .

On descend alors dans ces perforations une'cage d'arma-
tures 113 formées de fers verticaux 115 soudé&s sur des fers hori=-
zontaux 114 solidaires d'une cloison 109. ,

La cloison 109 est-m8me formée d'une &me 110 et de pro-
filés 111 en fer & cheval 3 l'intérieur desquels sont disposé&s des
tubes gonflables 112. Lorsque la cage 113 est mise en place comme
représentée 3 la figufe 8, avec la cloison 109 au niveau du plan
axial de la barrette 101, un cdté des armatures s'&tend dans la
perforation dﬁ c6té du tube~joint 116' tandis que 1l'autre coté
s'étend du coté du tube-joint 116°'.

Les tubes 112 &tant gonflé&s, la perforation 105 est alors
b&tonnée du cGté du tube-joint 116' pour formér un premier panneau
de paroi 106.

Du cGté de la barrette 101 opposée au panneau 106 on
réalise alors une nouvelle perforation 105A que l'on met en com-
munication avec la perforation 108 en enlevant le tube joint 116.

On met alors en place dans la perforation ainsi formée
une cage d'armatures 113A formé&e uniquement de fers horizontaux
114A et de fers verticaux 115A.

Les fers horizontaux 114A recouvrent l'extrémité des fers
114 dans la perforation 105 sur une certaine longueur calculée 3

1l1'avance.
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On peut alors procé&der au bé&tonnage du deuxi®me panneau
de paroi 106A pour obtenir la cloison représentée a la figure 9.

Un autre mode de réalisation est repré&senté dans les
figures 10 3 12.

' Dans ce mode de réalisation on réalise comme précédemment
deux perforations ou tranchées 20 pour former des barrettes 24
implantées de telle maniére que le plan axial de la future paroi 21
les recoupe en leur milieu et perpendiculairement.

On met en place dans chacune des perforations 20 un tube-
joint 22. L'axe des tubes-joints 22 et deux ailes diamétralement
opposées sont disposées dans le plan médian de la barrette 24, On
bé&tonne alors les barrettes 24 au bé&ton maigre et, apré&s prise,
mais avant scellement, on retire les tubes-joints 22.

On réalise alors comme représentée 3 la figure 11 une
perforation 25 correspondant au panneau de paroi 26 comprise entre
deux tubes-~joints 26' et 26" et traversant les barrettes 24 de
part en part en conservant les guides 27 formés par les empreintes
des ailes 23 des tubes-joints 22.

On descend alors au droit des barrettes 24 des cages
d'armatures 28 munies de cloisons &tanches 29 coulissant dans les
guides 27. Ces cloisons 29 sont solidaires de fers horizontaux 30
qui dépassent dans les extrémités de la perforation 26 (fig. 12).
Le panneau 26 est alors bé&tonné entre les cloisons 29.

Cette série d'opérations peut bien entendu &tre repro-
duite d'un cdté ou de l'autre ou éventuellement des deux cdtés du
panneau 26 en utilisant la partie des fers 30 qui dépassent dans
les portions de perforation comprises entre les cloisons 29 et les
tubes-joints 26' et 26" comme précé&demment en ré&férence aux figures
4 et 5.

Une autre variante de l'invention est repré&sentée aux
figures 13 & 15.

Comme montré& a la figure 13, des barrettes 40 sont per-
forées sous coulis de telle manidre que le plan axial de la future
paroi les recoupe en leur milieu et perpendiculairement.

Avant durcissement du coulis, on met en place dans la
barrette 40 deux palplanches latérales 42 et une palplanche cen-
trale 43. Les palplanches 42 et 43 comportent le long de leur bord
verticaux des dispositifs 44 et 45 respectivement qui forment des
serrures permettant un coulissement de la palplanche centrale 42

par rapport aux palplanches latérales 42,
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Les palplanches 42 et 43 ainsi que leurs systémes de
liaison coulissant 44 et 45 peuvent étre de tout type connu ou &tre
simplement constituées de t8les sur lequelles sont soudé&s des
profilés coopérants. '

5 Avant que le coulis n'ait complé&tement fait prise, on
retire les palplanches centrales 43, puis on réalise, comme montré
sur la figure 14, une perforation 46 qui traverse de part en part
les barrettes 40. Ces perforations ont lieu bien entendu aprés
prise du coulis dans les barrettes 40. _

10 On dispose alors, a la piqce des palplanches une cage
d'armature 51 comprenant des cloisons 50 munies d'organes de liai-
son 45, identiques a ceux de la palplanche centrale 43 pour coopé-
rer avec les organes de liaison 44 des palplanches latérales 42, La
cage d'armatures 51, comme les cages 19 et 28 décrites précédemment

15 (fig. 15), s'étend dans la perforation 46 et dépasse déns ses
extrémité & l'intérieur des cloisons 50,

/ La perforation 46 est alors bé&tonnée entre les cloisons
50 pour former un panneau de paroi comme pré&cédemment. La perforatibn
d'une troisi&me barrette et la reproduction des opérations ci-

20 dessus permettent de réaliser un deuxidme panneau de paroi, d'une
fagon analogue & celle décrite en référence aux figures 4ret 5.

Bien entendu diverses modifications peuvent &tre apportées
aux modes de réalisation décrits ci-dessus sans sortir du cadre ni
de l'esprit de la présente invention.

25 _ C'est ainsi en particulier que les tubes-joints tels due
16, 16' ou 26', 26" peuvent, lorsque le terrain s'y préte, ne pas

étre utilisés.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation d'un panneau de paroi moulé
dans le sol, dans lequel on réalise deux barrettes bétonnées
Gcartdes l'une de l'autre et implantées de telle mani&re que le
plan axial de la future paroi les recoupe sensiblement en leur
milieu et perpendiculairement, caractérisé par le fait qu'on réa-
lise une perforation traversant de part en part lesdites barrettes,
que l'on dispose, dans cette perforation une armature équipée au
droit de chaque barrette, d'une cloison transversale et que l'on
bétonne le panneau dans la perforation entre les deux cloisons
transversales. 7

2. Procédé de réalisation d'un panneau de paroi moulé
dans le sol, & la suite d'une cloison transversale i partir de
laquelle des armatures s'étendent dans une perforation primaire
longitudinale, caracté&risé par le fait qu'on réalise & une certaine
distance de la paroi transversale une barrette bétonnée implantée
de telle manidre que le plan axial de la future paroi la recoupe
sensiblement en son milieu et perpendiculairement, qu'on réalise, &
partir de la perforation principale une perforation traversant de
part en part la dite barrette, que 1'on dispose, dans cette per-
foration, une armature &quipée, au droit de la barrette, d'une
cloison transversale et recouvrant les armatures s'&tendant déja
dans la perforation primaire, et que 1'on bétonne le panneau dans
la perforation entre les deux cloisons transversales. |

3. Procédé de réalisation d'un panneau de paroi moulé
dans le sol, dans lequel on réalise une barrette b&tonnée 1mp1ant&
de telle manidre que le plan axial de la future paroi le recoupe
sensiblement en son milieu et perpendiculairement, caractérisé par
le fait qu'on réalise une perforation traversant de part en part
ladite barrette, que l'on dispose, dans cette perforation, une
armature équipée, au droit de la barrette, d'une cloison transver-
sale et qu'on bétonne le panneau dans la perforation.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 &
3, caractérisé par le fait que 1'&tanchéité entre la cloison et la
barrette est obtenue & l'aide de joints gonflables.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 &
3, caractérisé par le fait qu'un tube-joint est disposé dans la
barrette avant son bétonnage; ce tube étant muni d'ailes diamé&tra-
lement opposées placées perpendiculaires a la direction longitu-
dinale de la paroi, et que ce tube est retiré apr@s bétonnage de 1



10

-10- )
2497249

barrette, l'empreinte desdites ailes formant guides pour la cloi-
son.

6. Procédé selon l'une guelcongque des revendications 1 3
3, caractérisé par le fait qu'un organe coulissant est disposé dans
la barrette avant sa prise, et que cet organe est remplacé par
ladite cloison apré&s la réalisation de la perforation.

7. Procé&dé selon la revendication 6, caractérisé par le
fait que ledit organe est une palplanche centrale coopérant par
1'intermédiaire de serrures coulissantes avec deux palplanches
laté&rales disposées aux extrémités de la barrette.

8. Paroi moul&e dans le sol, caractérisée par le fait *
qu'elle est ré@alisée par le procé&dé selon 1'une quelconque des

revendications- 1.3 7.
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