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La présente invention est relative a un procédé et
un dispositif pour la fabrication et l'exécution d'éléments
préfabriqués légers en plitre.

Dans le brevet frangais 79 27 869 publié sous le
numéro 24 69 258 est décrit un procédé d'obtention d'une
plaque mince a base de plitre selon lequel on dépose dans
un moule une couche de,plstre de la qualité connue sous le
nom de "plitre 3 mouler”. On dépose sur celle-ci un mat de
fibres de Qerres ayant un grammage au plus égal a 200 gram-
mes par métre carré,on ajoute éventuellement une secdnde
couche de "pldtre & mouler",le platre total utilisé étant

- calculé pour que l'épaisseur totale de la plaque mince

finale soit de l'ordre du millimétre,et on exerce sur
les matériaux déposés une pression destinée & faire pénétrer
le matériau fibreux dans le pléatre.

I1 est prévu dans ce brevet que 1l'on peut répéter
les opérations de dépdt alternatif de couches de pldtre et de
mat de verre pour obtenir des plaques épaisses, ou bien col-
ler les plaques unitaires obtenues soit les unes sur les
autres soit sur un support en matériau tel que bois,
carton,treillis métalliques,mousse de résine synthétique,
agrégat d'argile expansée.

La présente invention a pour origine la découverte,
tout & fait inattendue,que si on soumet le plitre,aprés
qu'il a été gdché et avant de le déposer dans le moul e,
une pression,la densité du produit final obtenue est aug-
mentée dans des proportions importantes,passant par exemple
de 80 - 90 degrés Shore a 100 degrés Shore. Jusqu'ici,aucune
explication scientifique n'a été trouvée a ce phénoméne, ‘
qui est peut-&tre en liaison avec le comportement particu-
lier du plitre 3 mouler qui par comparaison avec les pla-
tres ordinéires,présente une prise nettement plus rapidé,
accompagné d'un gonflement trés accentué.

La présente invention a pour but de fournir un procédé
permettant d‘obtehir,toutes choses égales par ailleurs,
des éléments 3 base de plitre de plus grande dureté que
ceux obtenus jusqu'a présent,par exploitation du phénoméne
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dont la découverte a été exposée ci-dessus.

L'invention fournit donc un procédé d'obtention d'une
plaque mince a base de platre,selon lequel on gache a 1l'eau
du platre de 1la quallte dite "platre a mouler",on dépose 7
dans un moule une couche de ce platre gache, on dépose

~sur celle-ci unrmat de fibres de verres ayant un grammage

au plus égal i 200 grammes par métre carré,on ajoute éven-
tuellement une seconde couche de."plitre a mouler",le pldatre
total utilisé étant calculé pour que 1l'épaisseur totale '
de la plaque mince finale soit de l'ordre du millimétre et
on exerce sur les materlaux déposés une pression destinée a
faire pénétrer le matériau fibreux dans le platre,qu1 présente
la particularité qu' aprés le 'gachage et avant le dépot
du pliatre dans le moule,on souﬁef le plétre 3 une pression
supérieure a la pression atmosphérique.

Dans la pratigque, 1la pre551on relative est de preference
comprise entre0,5et 12 bars environ,en effet cette gamme
de pression est celle qui est fournie par les installations
courantes d'air comprimé,et c'est & ce fluide qu'il est le
plus pratique de faire appel. '

Une modalité de mise en oeuvre de l'invention conslste
3 déverser le platre,sitdt apres le gachage,dans un rec;plent
fermé dans lequei,on établit la pression. On a toutefois
constaté qu'on peut a?antageusement.soumeftre le platre
3 la pression également pendant le gdchage. Celui-ci se fait .
alors dans un récipient pressurisé. B _

Comme on 1'a dit plus haut,le platre a mouler se distin-
gue par une prise plus rapide que le platre ordinaire. Il y
a intérét a éviter que la prise ne soit pas trop avancée avant
que le plitre soit déposé dans le moulejscar on aurait alors
des difficultés par encrassement du récipient de pressurisa-
tion et des moyens de trénsfert vers le moule. Ces inconvé-
nients peuvent etre réduits par un choixfjudicieux des propor-
tions-et de la matidre premlere,il est cependant preferable
d'incorporer au plitre,avant ou pendant le gachage,un retar-
dateur de prise qui peut &tre,par exemple l'acide citrique

|

ou'le citrate trisodique a raison de 0,01 a 0,5% du poids du
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platre .

Une prise retardée ou ralentie présente cependant un
inconvénient qui est que la prise dans le moule se fait
avec un faible dégagement de chaleur,or , on a constaté
qu'un certain échauffement facilite le d%moulage.,ll est
donc avantageux,si on é'retafdé la'prise,soit par la composi-
tion et le dosage de la matidre premidre,soit par addition
d'un retardateur,comme il a été dit plus haut,d'ajouter au
plitre,au moment ol il est mis en place dans le moule,un
acéélérateur de prise,qui peut €tre par exemple du*gypse cru
micronisé,a raison de 0,01 & 0,65% en poids du plitre total.

L'invention va &tre exposée plus en détail 3 l'aide
d'exemples pratiques,non limitatifs,de mise eﬁ.oeuvre'de
1'invention illustrée par les dessins parmi lesquels:

Fig.l est un schéma de l'appareillage selon une
premiére variante et ”

Fig.2 est un schéma de l'appareillage selon une seconde
Qariante.

La figdre 1 montre un malaxeur-gicheur 1 ouVert_vefs le
haut,pourvu d'un agitateur 2 et compoitaht un orifice de
decharge 3,muni dfune vanne,vers le bas. On deverse dans
le mélangeur-gicheur l'eau,le platre & mouler cuit et le
retardateur de prise (fleches 4, 5,6).

Sous l'orlflee de decharge 3 est placé un reclplent
de mise sous pression 7,muni d'un couvercle amovible étanche
8 et d'une conduite d'amenée d'air comprimé 9 située vers

~sa partie supérieure. Le récipient 7 posséde i sa partie

inférieure un orifice de sortie 10 qui est relié a des buses
de projection lla, 1llb par des conduits souples 1l2a, 12b
munis de vannes. Le nombre de ces buses de projection corres-
pond au nombre de couches de plitre que doit comporter la
plaque terminée, Il est au moins égal 3 deux.

Sous les buses lla, 1llb ,le moule 13 se dglace horlzon-
talement dans le sens de la fléche F,et ces bases se depla—
cent alternativement dans une direction horizontéle,perpendi-
culaire & celle de la fléche 13, A cdté de chaque buse 1lla,llb

est située une autre buse lk4a,l4b,de plus petit diamétre qui
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“sert a projeter la poudre d'accélérateur de)prise sur le

platre fralchement depose Les buses l&a, 14b utlllsent ltair.
comprimé comme fluide d'entralnement.

Entre les buses lla, lAa et les buses ‘11b, l4b,un disposi~
tif 15 sert é déposer le mat de fibres de verre sur la premlere
couche de platre. Il est clair que si les buses 11 sont
plus nombreuses que represente,ll y a/nombre correspondant
de dérouleurs 15, ,

Un rouleau presseur 16 est situé en arriére (dans le
sens de la fleche 13) des différentes buses. o

On notera que,sur les figures,les epalsseurs des
couches de platre et de fibres ont été fortement exagérées
pour une plus grande clarté. ' '

Le fonctionnement est le shiVantEon déverse,dans le mé-
langeur-gacheur 1 les quantités désirées d'eau,de plitre et de
retardateur et on fait fonctionner l'agitateur. Aprés obten-
tion d'un mélange homogéne,ce qui demande habituellement de

"1'ordre de 30 3 60 secondes,on ouvre l'orifice de décharge

3 et le mélange se dévefse'dans le récipient de pressurisa-
tion 7,dont le couvercle 8 avait été enlevé. On remet en
place le couvercle 8 et on envoie l'air comprimé par la con-
duite 9.0n maintient la pression pendant un temps de l'ordre
de 10 minutes,puis on ouvre les vannes dés'conduites 12a
puis 12b en méme temp5'qu'oh met le,moule.léren mouvement. .
Ltair comprimé qui se trouve gu-deésus<du—mélange;dan5'le

' récipient 7 pousse léimélange,é travers les buses 1lla, 1llb,

et le projette vers le moule de fagon analogue a une
péinture au pistolet, L'opératioﬁ est terminée au bout'de'
20-30 minutes;le contenu du reciplent ayant alors été
complétement déversé. ' }

I1 est ev1dent que d'autres réalisations sont possibles.
Une variante qui est utilisable dans le cas de’ piéces déli-
cates fTaites a 1'unité comporte un moule fixe et des buses
lla, 12a etc.tenuesd la main ala fagon d'un pistolet.
L'emploi des machines dites robot de peinture" est aussi
possible, : '
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La réalisation de la figure 2 est analogue 3 celle
de la figure l,mais le mélangeur-gicheur 1 a été supprimé.
Le gachage se fait dans le récipieﬁt de pressurisation 7,
dont le'qou§ercle 8 comporte des passages ‘munis de vannes
(ou de sas)20, 21,22 pour les arrivées d'eau,de plitre
et de retardateur,ainsi qu'unijoint étanche 23 pour l'arbre
de l'agitateur 2, ' '

La pression d'air comprimé et le temps de pressurisa-
tion sont des facteurs importants du procédé. Ils dépendent
de la nature des mati€res premidres et des quantités mises
en jeu. On a constaté que des pressionsrrelatiQes inférieu-
res a 0,5 bar et des temps inférieurs 3 5 minutes sont peﬁ
efficaces. De l'autre coté,une pression trop élevée
entraine,a#ec 1la projecfion—ﬁar buses,la formation de
brouillards fins qui sont difficiles & arréter,polluants
et correspondant a des pertes de matiére pfemiére.Des
temps de pressurisation trop grands augmentent,sans grand pro.
fit ,les risques de prise prématurée et am€nent par consé-
quent des consommations exagérées de retardateur,puis
d'accélérateur de prise. Des valeurs de 12 bars et de 60
minutes semblent constituer des limites pratiques.

Si on désire un fonctionnement continu,de l'installa-
tion,on prévoit plusieurs récipients de pressurisation 7 qui
alimentent successivement les mémes buses ila, 11b, les capa-
cités de ces récipients étant ajustées aux débits des buses.
Si le mélangeur-gadcheur 1 est distinct du récipient de
pressurisation comme dans le cas de la figure 1l,un seul
mélangeur -gacheur peut alimenter plusieurs récipients de
pressurisation,car le temps de séjour dans le mélangeur-
gicheur est trés inférieur au temps de pressurisation comme

indiqué plus haut.



10

15

20

30

35

6 2518448

REVENDICATIONS
1. Procédé d'obtention d'une plaque mince a base de

platre,selon lequel on gache a 1'eau- du platre de la qualité
dite "platre a mouler“,on dépose dans un moule une couche

de ce platre gache, on depose sur celle-¢i’ un mat de fibres
de verres ayant un grammage au plus égal 3 200 grammes par
métre carré,on ajoute éventuellement une seconde couche de
"platre 3 mouler",le platre total utilisé étant calculéd pour
que-l‘épaisseur totale de la plaque mince finale soit de 1'or-
dre du millimétre,et on exerce sur les matériaux déposés une
pression destinée & faire pénétrer le matériau fibreux dans
le platre,caracterlse ern ce qu! apres le gachage et avant le
depot du platre dans le moule,on soumet le platre 3 une
pression supérieure i la pression atmospherlque.

2.Procédé selon la revendication l,caractérisé en ce .
qu on soumet le platre,apres le gi3chage et avant le depot
dans le moule,a une pression relative comprise entre 0,5
et 12 bars environ et pendant un temps compris entre 5 et
60 minutes environ.

3.Procédé selon la revendlcatlon 1 ou 2,caractérisé en
ce qu on soumet le platre a la pression également pendant le
gachage. )

‘ 4. Procédé selon 1l'une des*reﬁendications 1 3 3,caractérisé
én ce gu'on utilise la pression a laquelle est soumis le-

platre comme moyen propulseur pour envoyer le platre dans le
moule.

5. Procede selon 1l'une des revendlcatlons 1 & 4,caractéri-
sé en ce quion incorpore au platre,avant ou pendant le
gachage,un retardateur de prise. )

6.Procédé selon 1'une des revendlcatlons 1a S,caracterl-,
sé en ce qu'on 1ncorpore au platre au moment ol on le dépose
dans le moule,un accelerateur de prise. ,

7.Dispesitif pour la mise en oeuvre du procédé selon
1'une des revendications 4 3 § et comprenant un mélangeur
gacheur (1) et des moyens pour transférer le pla*re gache
vers un moule (13) ol il est depose en couche mince,caracterlse
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en ce qu'un récipient de pressurisation (7) est placé

en sortie du mélangeur gacheur,ce récipient étant pourvu
d'un couvercle étanche et relié,en partie supérieure,a

une source d'air comprimé,et en partie inférieure a des
buses (lla, 1lb)de projection du mélange giché en direction
du maoule. . .

8. Dlsp031tif pour la mise en oeuvre du procédé selon
1'une des revendications 4 & 6 et comprenant un mélangeur
gacheur (1) et des moyens pour transférer le platre gache
vers un moule (13)ou il est déposé en couche mince,caracterl-
sé en ce que le melangeur -gdcheur constitue un re01p1ent
de pressurlsatlon etanche et relié,en partie superleure,a
une source d'air comprimé ,et en partie 1nfer1eure a des
buses (lla, llb)de prOJection du mélange gacheren -direction
du moule., '

9.Dispositif selon 1l'une des revendlcatlons 7 ou 8,
caractérisé en ce que,pour une marche continue,plusieurs
récipients de pressurisation sont,disposés pour alimenter
successivement les mémes buses de projeétion du mélange.
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