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TIa présente invention a pour objet un produit
industriel pour la fabrication de pannesux profilés sans
armature, ainsi qu'un dispositif pour la fabrication de ce
prcduit et de ces panneaux. '

Ces derniers sont utilisables dans la construction,
notamment comme cloisons intérieures, planchers, couver-
tures, mobilier intérieur et extérieur, réservoirs et
caniveaux.

Conformément & 1'invention, le produit considéré
est constitué par la combinaison d'un liant approprié et,
soit de sable, soit de plétre hydrofuge, mélangé avec le
liant.

Le sable est un sable du désert éventuellement
lavé, ou un sable de riviére ayant préalablement &té
concassé et lavé.

Les panneaux profilés pouvant &tre obtenus 2
partir de ce produit, sont modulaires et peuvent avoir de
nombreuses applications dans le batiment, telles que les
applications précitées. En effet, les essais de résistance
mécanique de panneaux obtenus & partir d'un tel produit
montrent que ceux-ci peuvent parfaitement servir de cloisons,
de couvertures, ou selon le cas de planchers dans des baAti~
ments. De plus, l'aspect extérieur de ces panneaux est suf-
fisamment fini pour qu'on puisse les utiliser tels quels,
sans aucun revEtement intérieur ni extérieur, ce qui permet
une économie considérable de matériaux de finition, tels
que peintures, carrelages, revétements de sols. Les
ranneaux réalisés em sable sont hydrofuges comme les panneaux
de platre, grice & un hydrofugeant approprié.

Le dispositif pour la fabrication du prcduit et
de panneaux selon l'invention comprend au moins une table
de moulage et un bac de mélange des matériaux consti-
tutifs du produit, & partir duguel le mélange obtenu peut

8tre versé sur la table de moulage, et cette table comporte
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un fcnd fixe monté sur un support, entouré de parois
délimitant un velume de moulage, l'une des parois au moins
formant une joue amovible & laguelle sont fixés des organes
tubulaires s'étendant & 1l'intérieur dudit volume de moulage
jusqu'a la paroi opposée cohstituant une Joue qui recoit
les extrémités opposées des organes tubulaires, lesquels
déterminent par leur configuration la géométrie du panneau
obteru par moulage du produit ligquide ou pAteux versé sur
ceux-ci, & partir du bac jusqu'd remplissage et prise de

ce produit.

Pe préférence, le dispositif selon 1'invention
cocmporte deux tables anélogues disposées de part et d'autre
du bac de mélange, et gui peuvent &tre utilisées alterna-
tivenent.

L'invention prévoit ainsi, pour chaque profil
de panneaux désiré un jeu particulier d'organes tubulaires
fixés & une Jjoue de support, et qui peuvent &tre introduits
& 1l'intérieur du volume de moulage. Aprés prise du produit
autour de ces organes tubulaires, on retire ceux-ci, puis
on extrait le panneau obtenu de la table de moulage.

D'autres parficularités et avantages de
l'invention apparaitront au cours de la description qui
va suivre. Aux dessins annexés, on a représenté un certain
ncmbre de modesde réalisation des panneaux pcuvant 8tre
obtenus & pertir du produit selon l'invention, et une
forme de réalisation du dispositif de fabrication du produit
et des panneaux.

- La figure 1 représente une série de pannsaux
profilés différents pouvant &tre constitués par un mélange
de sable ou de plitre hydrofuge avec un liant approprié.

- La figure 2 est une vue en perspective d'ﬁn

mode de réalisation du dispositif de fabrication du produit
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et des panneaux selon l'invention.
- La figure 3 est une vue en élévation latérale

du dispositif de la figure 2.

- La figure 4 est une vue en perspective partielle

avec arrachement d'un exemple de réalisation des organes
tubulaires pouvant &tre utilisés dans le dispositif des
figures 2 et 3. ' '

- La figure 5 est une vue en perspective simpli-
fiée d'une premiére application possible des panneaux
selon l'invention.

- Les figures 6 et 7 sont des vues en perspective

A

partielle & échelle agrandie avec arrachement de détails

de réalisation de la figure 5.

- La figure 8 est un schéma en élévation d'une
seconde application pogssible des panneaux selon l'invention,
pour former une cloison intérieure dans une construction.

- La figure 9 est une vue en coupe transversale
suivant IX-IX de la figure 8.

- La figure 10 est une vue en élévation schéma-
tique analogue & la figure 8, illustrant une troisiéme
application possible des panneaux selon l'invention pouwr
constituer des cloisons intérieures.

- La figure 11 est une vue en coupe transver-
sale suivent XI-XI de la figure 10. '

- Les figures 12 et 13 sont des wvues en coupe
illustrant deux autres applications possibles des panneaux
profilés selon 1l'invention.

En se reportant & la figure 1, on voit un
ensemble de 14 sections possibles de panneaux profilés
susceptibles d'é&tre réalisés conformément & 1l'invention,
soit per un mélange de sable et d'un liant, soit par un

mélange de platre hydrofuge et d'un liant convenable.
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Ce liant, qui peut &tre le méme aussi bien
pour le sable que pour le plétre, est une résine synthétique,
per exemple une résine époxy.

Les panneaux représentés & la figure 1,
constitués par un mélange de liant avec du sable ou du
plétre,sont dépourvus d'armature, contrairement aux panneaux
en béton armé. Bn effet, les essais réalisés ont montré
gu'une telle armature n'était pas nécessaire.

Les sections des panneaux 1, 2..... sont diffé-
rentes en fonction des =zpplications prévues pour ceux—~ci
et des performances désirées. D'une manidre générale ceg
panneaux 1-14 sont obtenus par moulage du mélange précité
sur un ensemble d'organes tubulaires disposés paralldlement
les uns aux autres, et qui sur les exemples illustrés &
la figure 1, correspondent auxvolumesintérieurs libxes tel
que 1a, 2a, 3a, 4a etc... Dans le cas du panneau 3, on
voit que les owrganes tubulaires ont en section une Fforme
ovale, se rapprochant de celle d'une ellipse, tandis
que dans le panneau 4, ces organes tubulaires ont une
section trapézoidale, deux orgénes tubulaires ayant une
disposition inversée l'une par rapport & l'autre. Par
contre, dans le cas du pasnneau 1, les organes tubulaires
sont en fait de deux types : des tubes 1a & section carrée
reposant le long de l'une de leurs ar8tes, et entre ces
tubes, d'autres tubes triangulaires 1b en disposition
inversée.

Le panneau 7 est obtenu par moulage de produit
sur un ensemble de tubes paralléles & section carrée Ta,
tandis que les tubes 1Ca du panneau 10 ont: une section
circulaire.

Tous ces profilés correspondent bien entendu
a8 des caractéristiques particulidres de résistance mécani-

que en fonction des utilisations envisagées pour les panneaux.
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On décrira maintenant un mode de réalisation
possible du dispositif pour la fabrication du produit et
des panneaux selon l'invention, en se reportant aux
figures 2 a 4.

Le dispositif comprend deux tables de moulage
identiques 15 entre lesquelles est disposé un bac 16 de
mélange des matériaux cemstitutifs du produit, & partir
desquels le mélange obtenu peut &tre versé dans 1'une ou
ll'autre des tables 15.

Chague table 15 comporte un fond horizontsal fixe
17 monté sur un support constitué de gquatre pieds verticaux
18. Le fond 17, rectangulaire dans l'exemple décrit, est
entouré par quatre parois verticales 19, 21, 22, 23, la paroi
23, qui s'étend sur l'un des petits c8tés du fond 17, cons-
tituant une joue amovible & laquelle sont fixés des organes
tubulaires tels'que 24 (figure 2). Les organes 24,paralléles
entre eux, et qui correspondent par exemple au-dessus des
profilés 14, s'étendent a 1l'intérieur du volume de moulage
délimité par le fond 17 et les parois 19-23 lorsque la joue
23 est en place pour l'opération de moulage, comme repré-~
senté sur la table 15 de gauche & la figure 2. Les organes
24 ont ainsi 1l'une de leurs extrémités fixées & la Joue
23, tandis que leurs extrémités opposées peuvent venir
s'embofter dans des ouvertures de réception correspondantes
36 (figure 4), formées dans la joue fixe 21.(Une extrémité
d'un panneau 1 est représentée logée dans une table 15
3 la figure 2). '

La paroi longitudinale 19>est fixe, tandis que
1z, seconée paroi longitudinale 22 est articulée sur des
charniéres, de fagon & pouvoir se rabattre horizontalement
pour permettre l'extraction du panneau aprés moulage.

Ta joue amovible 23 est montée sur un support
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mobile 25, constitﬁé par deux pieds verticaux 26 montés

suf des roulettes 27, et en complément par une vis sans fin
28. Une extrémité de cette dernidre est solidarisée avec une
entretoise transversale 29 du support 25, tandis que son
autre extrémité est engagée dans un manchon teraudé 31 fixé
sous le fond 17. Ia vis 28 peut &tre mise en rotation au

moyen d'une tige de manoceuvre 32 munie d'une poignée manuelle

" 3% d'entrainement en rotation, aprés que l'extrémité de la

tige 32 soit venue s'enclencher dans une rainure circulaire
non représentée, de la vis 28. On comprend-que cet agencement
permet, par simple rotation de la tige 32 entrainant la vis
28 dans le manchon 31, d'introduire 1l'ensemble des organes
tubulaires 24 dars la table de moulage correspondante 15 ou
16, ou de l'en extraire, en fonction du sens dé rotation
de la manivelle 32, 3%. Br effet, les organes tubulaires
24 g'étendent paralldlement au-dessus du niveau du fond 17,
et lorsqu'ils ont complétement pénétré dans la table de
moulage, leurs extrémités viemnent s'enclencher dans les
ouvertures correspondantes 36 de la joue fixe 21.

On voit également sur la figure 2 une vis-ergot
20, pouvant &tre introduite ou retirée d'une.gorge de la
vis sans fin 28, et dont le rdle sera expliqué plus loin.
Un support amovible 50, monté sur la vis 28, soutient les -
profilés de moulage et est enlevé aprés introduction des
extrémités de cevx-ci dans la table 15 associée.

On dispose ainsi pour chague profil de panneaux

désiré, d'un jeu spéeifique d'organes tubulaires de section

Vdéterminée, tel que par exemple les tubes 34 de section

circulaire revrésentés & la figure 4, fixés & la Joue
amnovible 35, et dont les.extrémités viennent s'encastrer
dars des ouvertures circulaires 36 de la joue fixe 37,
prévue pour &tre solidarisée avec la joue 21. Ainsi, le

profil d'un panneau est déterminé par la géométrie des
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organes tubulaires et par leursdeux joues correspondantes,
amovible et fixe, cette dernidre devant normalement &tre
remplacée & chaque changement des éléments tubulaires.

Le bac 16 est supporté par deux montants latéraux

38 sur lesquels il peut pivoter, de facon A pouvoir déverser

son contenu dans l'une ou l'autre des tables 15, dont les

-volumes de moulage peuvent &tre fermés par des couvercles

non représentés. Le bac 16 est muni de deux poigndes 39 de
préhension manuelle, permettant de le faire pivoter sur les
montants 38 pour déversef le mélange formé dans celui-ci 3
lt'intérieur de l'une ou l'autre des tables 15. Le bac 16

est également équipé d'une pompe 41 capable de mettre le pro-
duit mélangé dans le bac 16 sous pression, et qui est reliée
& chaque table de moulage 15, par une tuyauterie 42 & une
buse 43 de remplissage de la table 15 en produit mélangé.

Le fonctionnement du dispositif qui vient d'&tre
décrit est le suivant.

On met tout d'abord en place le jeu d'organes
tubulaires ayant la section désirée sur la joue amovible
23 ou 35, celle-ci étant sur son support 25 en position
sortie, comme représenté figure 2. Puis on fait tourner la
manivelle 32, 33 dans le sens qui permet 1l'introduction
progressive des piéces tubulaires choisies & 1'intérieur de
la. table de moulage 15, par rotation de la vis 28 dans le
menchon taraudé 31. Le support 50 est enlevé lorsque les
extrémités des pidces tubulaires sont engagées dans le moule
15. Lorsque ces éléments tubulaires sont entidrement logés
dans la table de moulage, on fixe la joue amovible 23 aux
extrémités des parois 19, 22 au moyen d'écrous rapides 44.

On notera que, lorsqu'on veut introduire rapidement
les piéces tubulaires-24 dans le moule, on décomnecte l'ergot
20 de la vie 28 en le retirant derla gorge de celle-ci. On
pousse l'ensemble du psnneau tubulaire dans le moule, la vis

28 restant en place. Puis, pendant le moulage, on reconnecte
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l'exgot 20 et la vis 28, qui est alors pré&te pour fournir
la force d'extraction nécessaire des pidces tubulaires de
moulage par manoceuvre de lg manivelle 32, 33.

' On rabat le couvercle (non représenté) de la -
table 15 et on le fixe avec des vis rapides. On prépare
ensuite dans le bac 16 le mélange de plétre hydrofuge ou
de sable aggloméré avec le liant choisi, et on malaxe ce
mélange dans ie bac par des moyens connus en soi et non
représentés. On met ensuite la pompe 41 en route, et on
branche 1l'extrémité du tuyau 42 sur la buse 43, placée dans
la région centrale de la table pour mieux répartir le produit.
Av fur et & mesure du remplissage, celui-ci remplit tous
les vides laissés par les organes tubulaires tel gqu'un jeu
de profilés choisis parmi ceux représentéds 3 titre d'exem-—
ples & la figure 1 (panneaux1—14).

Aprés remplissage du premier moule constitué par
la premiére table 15, on répéte la méme opération pour la
seconde table 15. On attend ensuite un certain temps,par_exem-
ple une demi-heure & une heure pour laisser au produit letemps
de sesolidifier.Bnsuite on enldve les couvercles ainsi que
les joues amovibles 23, et on rabat les parois latérales 22
vers le bas. On fait tourner les manivelles 32, 33 dans le
sens voulu, par exemple le sens inverse des aiguilles d'une
mentre, jusqu'd ce que les profilés tubulaires soient com-
plétement sortis de la table de moulage. On retire enfin les
panneauvx préfabrigués moulés obtenus, et on les stocke de
préiérence sur leurs chantslongitudinaux. On nettoie les moules
et on peut ensuite recommencer 1'opération.

Nature des liants des panneaux

On donnera ci-aprés divers exemples possibles
de composition du liant.

1 - Panneau & base de plitre

- platre blanc ou gris

- egu de géchage + 8 % d'hydrofugeant.
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2 ~ Panneau 3 base de sable

ler exemple

- Sable du désert ou de riviére lavé et tamisé,

ne passant pas & la meille de 1,5x1,5 mm : S5 % en volume.

- Liant : 5 % de résine polyester avec catalyseur
et accélérateur.

- Solvant : 15 % permettant le malaxage.

2&éme exenple

- Sable du désert ou de rividre lavé et tamisé,
ne passant pas & la maille de 1,5 mmxt,5mm :95% en volume.

- Liant : 5 % de résine époxyde avec catalyseur
et accélérateur.

- Solvant : 15 % permettant le malaxage.

3éme exenmnple

-~ Sable tel que ci-dessus : 50 % en volume

- Platre : 25 % en volume

- Liant : ciment blanc ou artificiel : 25 % en
volume.

- Bau de gaichage avec 8 % d'hydrofugeant.

On a représenté aux figures 5 & 13 plusieurs appli-
cations possibles des panneaux préfabriqués selon l'invention.
Dans l1l'exemple de la figure 5, on voit plusieurs panneaux 45
et 46 alternés, disposés cbte & cbte sur un plan inecliné de
fagon & former une toiture d'un bitiment comportant des murs
47. Les pznneaux 45-46 ont la configuration des panneaux
14 (figure 1) et comportent donc une base 14a sur lzguelle
sont formées des nervures 14b paralléles entre elles et per-
prendiculaires & la base, constituant une sorte de peigne;
les panneaux 45 ont leurs nervures orientées vers le haut,
tandis que les pannesux intercalaires 46 ont leurs nervures
orientées vers le bas. Ainsi, les ezux de ruissellement s'é-
coulent sur les pannesux 45 entre leurs nervures 14b.

Ia figure 6 montre un mode de raccordement entre

deux panneaux adjacents 45, 46, la nervure d'extrémité
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14b du panneau 46 venant s'embolfter dans l'intervalle
délimité entre la rainure 14b correspondante du panneaun
45 et la premidre nervure intérieure 14b. La fixation des
deux panneaux l'un & l'autre est assurée 3 leurs extrémitds
par des vis 48 munis 4'écrous 49 et de rondelles 51.
Avx extrémités de la couverture ainsi consti-

tuée, la fixation au mur peut &tre réalisée par des vis

52 traversant verticalement un panneau 45 et venant s'enfoncer

dens un tasseau 53 du mur. Ce dernier peut d'ailleurs &tre
lui-méme constitué du produit selon l'invention.

La seconde application possible illustrée
aux figures 8 et 9 des panneaux selon l'invention montre
un panneau 54 gervant de cloison intérieure verticale entre
un plafond 55 et un rlancher 56. A sa base, le pénneau 54
est suprorté par un ensemble de vis de compression 57 et
& sa partie supérieure, sa solidarisation avec le plafond
est obtenue au moyen de pidces 58 encastrées dans le
vanneau 54 et fixées au plafond par des vis. Deux panneaux
consécutifs 54 sont solidarisés ensemble par un poteau
métallique tel que 55, encastré dans des rainures correspon~—
dantes des psnneaux adjacents 54.

Dans la troisiéme application représentée
aux figures 10 et 11, on vcit uﬁ panneau 59 formant cloison
ou mur intérieur, adhérant au sol par l'intermédiaire d'un
matériau 61 de ccllage, et au plafond 62 par des poches 63
de matériau de remplissage extensible et souple. Ce
matériau peut s!'étendre avantageusement sur
toute la hauteur du panreau 59 ou entre deux panneaux
consécutifs.
7 La quatriéme application illustrée a la
figure 12 montre un mur double 64 constitué par 1'assemblage

de deux panncaux profilés 65 dont le profil est identique
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& celui du panneau 13 (figure 1). Ce panneau différe du
panneau 14 par l'agencement de petitgs branches transver-
sales 13a sur les nervures 14b. L'ensemble des nervures
d'un panneau 65 est décalé par rapport & l'ensemble des
autres nervures du panﬁeau associé 65, de facon que les
alles transversales 13a soient intercalées les unes entre
les autres. L'ensemble du mur ainsi formé est rempli d'un
matériau isclant 66 ou de sable. 7

Enfin, dans l'application représentée 3 la
figure 13, on voit un caniveau constitué par l'assemblage
de quatre sections de panneaux selon l'invention, & angle
droit, de fagon & former un contour rectangulaire. Le
caniveau 67 comporte ainsi un couvercle 68 formé par un
premier panneau de section didentique au panneau 13, de
méme qu'un fond 69, et deux joues latérales 71 comstitudes
chacune d'un profilé ayant la section du panneau 13
(figure 1). A 1l'intérieur, est disposée une tuyauterie T2
fixée & l'une des joues 71, l'ensemble de ce caniveau étant
encastré dans le sol. On voit ainsi que les panneaux profilés
préfabriqués, constitués du produit industriel selon
l'invention, peuvent avoir des applications multiples et
extrémement variées. Dans tous les cas, qu'il s'agisse de
mur extérieur, de couverture ou de plencher ou de cloison
intérieure, le panneau obtenu présente un aspect parti-
culiérement fini et joli, qui supprime lz nécessité d'y
adjoindre un revétement de surface, tel gque peinture,
revétement de sol etc..s. On réalise ainsi une économie tres
importante dans la construction en utilisant les panneaux
selon 1l'invention.

la résistance mécanique des profilés wvarie
naturellement avec leur configuration, les profilés 10,
11, 12 (figure 1), réalisés en sable ont une résistance

particuliérement élevée.
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Toutes les longueurs et épaisseurs sont possibles, des
dessins en fond de moule pouvant en outre &tre avantageu-
sement prévus, ce gui permet d'obtenir directement sur le
panneaﬁ préfabriqué tous les dessins et décorations voulus.

5 Les panneaux réalisés en plitre 13 et 14 peuvent
8tre suspendus pour Fformer des faux plafonds, avec encastre-—
ment de luminaires, de fileries,de tuyauteries.Tous les
types de panneaux et notamment les cloisons intérieures,
peuvent receveir du sable dans les volumes laissés vides,

10 ce qui permet de renforcer 1l'isoclation phonigue.

Les panneaux 14 peuvent &tre assemblés par

un joint en plastique rigide ou métallique, et les vides
reuvent &tre remplis par injection de mdusse isolante, ou
encore par de lz fibre minérale ou une matiére isolante

15 expansée. Tcus les joints verticaux de panneaux sont réali~
ség par un plétre expansif ayant la propriété de rester
souple afin d'éviter la fissuration (joint 63, figure 10).

Les cloisons telles que 59 sont posées sur le

sol et scelléeg par un rroduit lisnt en rartie haute, un

20 collage (61) étant nécessaire pour maintenir sz cloison
& sa plece définitive. Le jeu est rempli par le produit
expansif 63 permettant de bloquer la cloison entre le sol
et le plafond. Dans le cas de cloisons de grande hauteur;

o utilise de préférence le systéme de mcntage des figures

N
Ut

8 et 9, avec les pcéteaux métalliques’BS comportant la
pertie 58 fixée & leur pertie supérieure sur le support 55,
tandis qu'en partie basse est prévue la vis 57 permettant
la compression du poteau 55. Dans ce cas, les pannesux 54
ne comportent pas de volume intérieur 1ié & la présence

30 d'organes tubulaires non utilisés, mais simplement des
Joints er creux pour permettre la mise en rlace des poteaux
55.

L'entretien des panneaux selon 1'invention
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réalisés en sable aggloméré est pratiquement nul, et les
réparations éventuelles & la suite de chocs sont aisées.
Les sections des panneaux en plétre hydrofuge ou sable
aggloméré sans armature permettent dl'obtenir la meilleure
inertie avec le minimum de matidre.

. Les panneaux sont ccnstitués d'agrégats dont la
granulométrie ne doit pas dépasser 1,5 mm x 1,5 mm de
maillage, ce qui constitue la condition pour que 1'enrobage
des agrégats ou grains par le (s) liant (s) permette aux
pannegux de travailler convenablement & la traction, sans
apport d'armature.

Bien entendu l'invention n'est pas limitée aux
différentes formes de réalisation décrites ci-dessus et

peut comporter de nombreuses variantes d'exécution.
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REVENDICATIONS

1 ~ Produit industriel pour la fabrication
de pamneaux profilés sans armature, utilisables dans la
construction, notamment comme cloisons intérieures,
planchers, couvertures, caractérisé em ce qu'il est cons-
titué par la combinaison d'un liant approprié et, soit
de sable, soit de plitre hydrofuge, mélangé avec le liant.

2 - Produit industriel selon la reven&icatign 1,
caractérisé en ce que le sable est un sable du désert &ven-
tuellement lavé, ou un sable de rividre ayant préalablement

été concassé et lavé.
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