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(57) Abrégé : La présente invention
concerne un procédé de fabrication
d'une structure en béton, comportant les
étapes suivantes : - couler du béton dans
un moule, notamment du béton du type
Ultra Haute Performance (BUHP) ou
du type Fibre Ultra Haute Performance
(BFUHP), - contrarier 1'évacuation des
bulles d'air a la surface supérieure du
béton, de maniére a y faire apparaitre
des aspérités, lors de la prise du béton,
- faire vibrer le moule de maniere a
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Procédés de fabrication et de décoration de structures en béton

La présente invention concerne divers procéd¢s de fabrication et de décoration
de structures en béton.

Le terme « béton » désigne un matériau fabriqué a partir de granulats, par
exemple du sable et/ou des gravillons, agglomérés par un liant.

Le liant peut par exemple étre « ciment », c¢’est-a-dire faisant prise par
hydratation, permettant ainsi d’obtenir un béton de ciment.

Les résistances mécaniques en compression du béton varient en fonction de la
nature du béton lui-méme, par exemple en fonction de la quantité d’eau contenue dans le
béton.

Les ordres de grandeur obtenus classiquement sur éprouvette cylindrique
16 * 32 mm, sont de I’ordre de :

- 25 a 35 MPa, voire 50 MPa, pour un béton du type BFC (bétonnage
fabriqué sur chantier),

- de 40 a 60 MPa pour un béton du type BPE (Béton Prét a I’Emploi),

- jusqu’a 200 MPa pour un béton du type BHT (Béton Haute Performance),

- environ 500 MPa pour un béton du type BUHP (Béton Ultra Haute
Performance).

Les bétons du type Ultra Haute Performance (BUHP) et les bétons du type
Fibré Ultra Haute Performance (BFUHP) sont préférés pour mettre en ceuvre la présente
invention.

Dans tous les aspects qui suivent, la structure en béton peut étre un ouvrage
d’art, une cloison, un poteau, une partic constitutive de batiment d’habitation ou de

bureaux, un ¢lément de mobilier, un revétement de sol, un parement de mur,...

Création d’aspérités

Selon un premier de ses aspects, I'invention a pour objet un procédé de
fabrication d’une structure en béton, comportant les ¢tapes suivantes :

- couler du béton dans un moule, notamment du béton du type Ultra Haute
Performance (BUHP) ou du type Fibré Ultra Haute Performance (BFUHP),

- contrarier I’évacuation des bulles d’air a la surface supérieure du béton, de

manicre 4 y faire apparaitre des aspérités, lors de la prise du béton,
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- faire vibrer le moule de maniére a évacuer au moins particllement les bulles
d’air contenues dans le béton.

L’¢évacuation des bulles d’air est par exemple contrariée par une partie pleine,
par exemple une plaque, par exemple de verre ou en bois, qui peut étre rapportée sur le
moule, par exemple, et qui a par exemple une surface horizontale en contact avec le béton.
La superficie de la partie pleine peut étre supéricure ou ¢égale a 1 cm?, micux a 1 dm?,
encore micux 10 dm?, voire 50 dm?, voire plus.

Selon cet aspect de 1’invention, il est possible de créer des aspérités ayant
I’apparence de « cratéres » sur au moins une partic d’une face apparente de la structure en
béton.

Les cratéres ont par exemple, pour certains au moins, un diamétre supérieur ou
¢gal & 1 mm, voire 2 mm, voire encore 5 mm ou 10 mm et une profondeur supéricure ou
¢gale 4 0.5 mm, voire 2 mm ou 5 mm ou 10 mm, voire plus.

Le nombre de cratéres ayant de telles dimensions est par exemple supérieur ou
¢gal a 1 par dm?, mieux supérieur ou égal a 2,5, voire 10, 20 ou 50.

La partie pleine ne peut recouvrir que particllement la surface supérieure du
béton, ce qui peut permettre de créer un effet de contraste entre deux régions de la surface
supéricure du béton, I’'une lisse et I’autre avec les aspérités ainsi créées.

Avantageusement encore, la partie pleine est au contact direct du béton, de
sorte que |’évacuation des bulles d’air soit la plus contrariée possible.

La mise en vibration du moule peut par exemple se faire grice a un support
vibrant sur lequel le moule est posé.

Les cratéres obtenus peuvent éventuellement étre comblés, au moins
particllement, & 1’aide d’une résine, par exemple une résine transparente incolore ou
colorée, ou par un béton d’une autre couleur par exemple, afin de procurer un effet
esthétique additionnel.

Il est également possible d’appliquer un produit protecteur, par exemple un
vernis ou une peinture, sur la surface du béton, ce produit protecteur pouvant épouser le
relief des cratéres sans les combler.

Le procédé peut également comprendre 1’étape consistant & injecter de 1’air
dans le béton, avant et/ou aprés le coulage du béton, afin d’amplifier la formation de bulles

d’air et d’augmenter la probabilit¢ de formation des cratéres sous la partie pleine et/ou



10

15

20

25

30

WO 2009/092977 PCT/FR2009/050067

accroitre la densité ou la taille des cratéres. L’air injecté est par exemple de ’air comprimé.
L’injection d’air a lieu de préférence avant fixation de la partie pleine contrariant
I’évacuation des bulles et avant la mise en vibration du tout.

Dans une variante, le procéd¢ peut en outre comprendre I’étape consistant a
placer une matiére au contact du béton avant sa prise. Cette matiére peut étre placée, dans
un exemple de mise en ceuvre de 1’invention, aléatoirement sur une ou plusieurs zones du
fond du moule, ou de la partie pleine, ou a la surface du béton avant la mise en place de la
partie pleine. Il s’agit par exemple d’une matiére minérale ou végétale, par exemple du sel,
du sucre, des algues, du sable, entre autres, afin d’obtenir des effets particuliers liés a la
nature de la matiére utilisée, ou d’un adhésif, d’un tissu ou d’une feuille de papier, entre
autres.

Au moins une portion de la surface de la structure présentant les cratéres est
destinée a étre exposée a la vue, au moins particllement, durant 1’utilisation de la structure,
aprés démoulage et ¢ventuellement assemblage avec d’autres ¢léments.

Des fibres optiques peuvent étre déposées dans le moule avant coulage du
béton.

Le procéd¢ de fabrication peut étre utilisé pour la fabrication d’ouvrages d’art
en béton, de cloisons, de batiments, notamment d’habitations ou de bureaux, de mobilier,
par exemple un dessus de table ou de comptoir.

La structure peut ainsi notamment étre un ¢lément de mobilier, notamment une
table ou une chaise, un revétement de sol, un élément de batiment.

On a illustré aux figures 1A a 1C du dessin annexé des étapes d’un exemple de
procédé selon ce premier aspect de 1’invention, permettant la création d’aspérités sous
forme de « cratéres » sur au moins une partie de la surface d’une structure en béton.

Afin d’obtenir un état de surface le plus fin possible, on peut utiliser du béton
du type BFUHP (Béton Fibré Ultra Haute Performance) ayant une granulométrie de
préférence inférieure a 500 microns.

Les différents composants du béton sont tout d’abord mélangés dans une
premicre étape, a savoir par exemple : « premix » (mélange de ciment, sable, fumée de
silice et de filaire, c’est-a-dire de calcaire broy¢), eau, fluidifiant, accélérateur, fibres et

¢ventuellement pigments.
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Il est possible d’injecter de 1’air dans ce mélange, par exemple avec un pistolet
a air, afin d’amplifier la formation de bulles d’air dans le béton. De ce fait, on augmente la
probabilit¢ de formation des aspérités.

Le béton 20 a I’¢tat fluide est alors coulé, comme illustré a la figure 1A, dans
un moule 21 (encore appelé¢ coffrage), ce moule 21 pouvant étre de toute forme et
comportant par exemple un cadre 22 et un fond 23, le remplissage s’effectuant de
préférence jusqu’a ras bord du cadre 22.

Ensuite, comme illustré a la figure 1B, une plaque 24, par exemple une planche
de bois, sur laquelle on a éventuellement vaporisé un agent démoulant ou de I’huile, est
apposée sur la surface supéricure du béton 20 ou l'on souhaite faire apparaitre des
aspérités.

Cette plaque 24 est de préférence fixée au cadre 22 afin que le béton 20 soit
parfaitement en contact avec la plaque 24. On peut par exemple fixer la plaque 24 a ’aide
de clous 25 sur le cadre 22, comme illustré a la figure 1C.

L’ensemble constitué¢ par le moule 21, le béton 20 et la plaque 24 est ensuite
mis en vibration sur une table vibrante 27 pendant une durée comprise entre par exemple 1
et 15 minutes. De ce fait, 1’air contenu dans le béton 20 remonte a sa surface.

Lorsque le débullage est termingé, on laisse reposer 1’ensemble constitué par le
moule 21, le béton 20 et la plaque 24, pendant la durée nécessaire a la prise du béton, puis
on retire la plaque 24.

Une fois démoulé, il est alors possible d’affiner I’aspect visuel de la structure
en béton ainsi obtenue.

Une premicre variante de mise en ceuvre du procédé consiste a déposer une
mati¢re choisie sur une surface du moule 21 avant coulage du béton 20, sur la plaque 24 ou
sur le béton avant mise en place de la plaque 24, cette matiére pouvant par exemple étre du
sel afin de créer des cristaux, du sucre pouvant cristalliser, des algues pouvant s’expanser
au contact du béton frais afin de générer des odeurs marines ou de vase, du sable, un
adhésif, un tissu ou une feuille, afin d’obtenir un aspect de surface spécifique a ce
matériau.

La plaque 24 peut étre rigide ou souple, et peut éventuellement ne pas étre
rapportée sur le moule mais étre présente dés le départ sur celui-ci. La plaque 24 peut étre

plane ou non, selon la forme a donner a la structure.
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Apreés démoulage, la surface couverte par la plaque peut prendre toute

orientation verticale, horizontale ou autre, selon ’'usage qui est fait de la structure en béton.

La structure du béton peut étre dépourvue d’armature tels que des fers.

Procédé d’impression en relief

Selon un autre de ses aspects, indépendamment de la formation d’aspérités sur

le béton, ou additionnellement, I'invention a pour objet un procéd¢ de décoration d’une

structure en béton, comportant les étapes suivantes :

ou,

®

revétir un substrat perméable d’une émulsion photosensible,

exposer le substrat ainsi revétu de I’émulsion a une source de rayonnement
de manicre a former une image sur le substrat,

développer I’émulsion de maniére a avoir une perméabilité locale du
substrat li¢e a ’image,

apposer le substrat aprés développement de 1’émulsion sur au moins une
face de la structure en béton,

déposer sur la structure en béton, a travers le substrat, un mélange
comportant un vernis et/ou un agent de coloration, y compris luminescent
ou phosphorescent, de maniére a faire apparaitre un motif li¢ a I’image sur
la structure en béton,

laisser sécher, par exemple de quelques heures a plusieurs journées,

revétir la structure en béton dune émulsion photosensible,

exposer la structure ainsi revétue de [I’émulsion & une source de
rayonnement lumineux de mani¢re & former une image sur la structure,
développer I’émulsion de maniére a avoir une perméabilité locale de la
structure li¢e a I’image, et

¢ventuellement, déposer sur la structure en béton, un mélange comportant
un vernis et/ou un agent de coloration, y compris luminescent ou
phosphorescent, de maniére a faire apparaitre un motif 1i¢ a I’image sur la
structure en béton,

laisser sécher, par exemple de quelques heures a plusieurs journées,
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f. éventuellement placer la structure en béton sur laquelle le mélange a été

dépos¢ dans de I’acide chlorhydrique.

Le substrat peut par exemple comporter une toile sur cadre, laquelle est enduite
d’émulsion photosensible, durant la premicre tape a.

La face de la structure sur laquelle le substrat est apposé peut par exemple
correspondre au « c6té lisse » d’une plaque de béton, c’est-a-dire le coté situé contre une
paroi du moule pendant la prise du béton.

Avant d’apposer le substrat sur la structure en béton, il est par exemple
possible de traiter la face sur laquelle figurera le motif en procédant a son dégraissage, par
exemple avec un solvant tel que de I’acétone.

On a illustr¢ a la figure 2 des étapes dun exemple de procédé selon
I’invention, permettant la création d’un motif a la surface d’une structure en béton, selon
un principe similaire a celui de la sérigraphie.

Le béton utilisé est par exemple un béton de type BFUP (Béton Fibré Ultra
Haute Performance) possédant une granulométrie de préférence inférieure a 500 microns.

Tout d’abord, on procéde dans une premiére étape 1 au dégraissage d’une face
de la structure en béton 1 sur laquelle sera effectuée ’impression, par exemple a 1’aide
d’un chiffon 3 imbibé d’un solvant tel que I’acétone.

Lors d’une deuxiéme étape 11, on prépare un typon sérigraphique 4 sur lequel
figure une toile sur cadre 5.

La préparation du typon 4 consiste a enduire d’émulsion photosensible la toile
sur cadre 5 en travaillant dans un espace de luminosité réduite, par exemple dans une
chambre noire. Puis, I’émulsion photosensible est laissée a sécher. A I'issue de cette
période, le motif désiré est insolé sur le typon et une fois I'insolation terminée, le typon est
rincé avec de 1’eau et laiss¢ a sécher.

Ensuite, un mélange M destiné a étre appliqué sur le typon 4 afin de faire
apparaitre le motif désiré sur la surface choisie de la structure en béton est préparé.

Ce mélange M peut par exemple comporter une encre, ou des pigments
mélangés avec un liant, par exemple un vernis brillant.

Des pigments photo luminescents peuvent éventuellement étre incorporés dans

le mélange M.
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Dans ce cas, le typon sérigraphique 4 est choisi de préférence de manicre a
présenter une grosse maille et ces pigments sont présents en une teneur massique de
préférence supéricure ou ¢égale a 20 %, mieux 30 %, dans le mélange M.

La présence du vernis au sein du mélange M peut étre utile si [’on souhaite par
la suite déposer un acide sur la structure en béton, afin de graver la surface de celui-ci et
enlever la peau du béton sur les régions non recouvertes par le mélange M, c’est-a-dire la
couche externe de la structure possédant une structure trés fine, de quelques microns
d’épaisseur.

A D’étape 111, on appose le typon 4 sur la structure en béton 1 en placant
¢ventuellement des cales 6 autour de la structure de béton 1, sur lesquelles on pose le cadre
du typon 4, de maniére a ne pas perforer la toile 5 avec les angles de la plaque de béton 1.

On dépose alors le mélange M par étalement a travers la toile 5, par exemple a
I’aide d’une raclette, en effectuant un ou plusicurs passages et on laisse sécher.

La toile 5 présente une perméabilité fonction de I’image, de sorte que le
mélange M se dépose sélectivement sur la structure en béton et forme I'image que 1’on
cherche a reproduire.

Dans la derni¢re étape 1V, on laisse sécher la plaque de béton 7 pendant une
période suffisante.

On peut également graver la structure en béton en la placant, coté sérigraphié

par le mélange dans de 1’acide chlorhydrique.

Structure multicolore

Selon un autre de ses aspects, indépendamment des aspects qui précédent, ou
additionnellement & ceux-ci, I’invention a encore pour objet un procédé de fabrication
d’une structure en béton, comportant les étapes suivantes :

- couler une fine épaisseur, notamment entre 0,5 mm et 5 mm, de béton A dans le
fond d’un moule puis,
- couler par-dessus un béton B,
ces bétons A et B étant de couleurs différentes, 1'un des bétons A et B étant destiné a
former la peau extéricure de la structure en béton et présentant une teneur en eau

suffisamment faible pour craqueler au séchage avec de préférence pas de fibres ou une
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faible teneur en fibres, et laisser apparaitre, dans le fond des craquelures, 1’autre béton,
créant ainsi un effet de contraste entre les couleurs des bétons A et B.

L’invention a encore pour objet une telle structure, comportant une peau d’un
béton ayant une premiére couleur, recouvrant un coeur d’un béton d’une deuxiéme couleur,
la peau étant craquelée et la couleur du cceur apparaissant dans le fond des craquelures.

La figure 3 représente de manicre trés schématique une telle structure.

Dans cet exemple, le béton A forme la peau de la structure, craquelée et
parcourue par des fissures 26. Le béton B qui forme le cceur est exposé a la vue au travers
de ces fissures.

L’¢épaisseur de la peau est par exemple comprise entre 0,5 mm et 5 mm.

Les fissures 26 peuvent ¢ventuellement étre remplies d’une résine, notamment
une résine transparente.

Pour réaliser la structure en béton, on peut couler comme illustré & la figure 4
une légére couche du béton A dans le fond 23 d’un moule 22, puis on coule
immédiatement aprés et délicatement le béton B sur la couche de béton A.

Les bétons A et B sont obtenus par exemple comme suit :

A : Béton BHUP sans fibres et avec moins d’eau que le dosage classique le
prévoit.

B : Béton BHUP comprenant le maximum d’¢léments similaires avec A pour
faciliter la cohésion. Un béton BFUP utilis¢ pour B permettra d’assurer une meilleure
solidité pour I’ensemble A+B.

Dans une variante, on coule une couche importante de béton B dans le fond 23
d’un moule 22, pour constituer le cceur de la structure, puis on coule une fine couche du
béton A sur la couche de béton B, pour former la peau.

Apres séchage et démoulage, on peut éventuellement poncer la structure en
béton obtenue.

La premicre facon permet avantageusement d’exploiter le c6té de la plaque de
béton en contact avec le fond 23 du moule 22, ¢’est-a-dire le c6t¢ pouvant étre plus lisse,
alors que la deuxiéme variante permet d’exploiter le c6té libre de la plaque de béton,
c’est-a-dire le co6té opposé au fond 23 du moule 22, susceptible d’avoir un aspect plus

aléatoire.
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La structure en béton peut étre utilisée en tant qu’ouvrage structurel et/ou
décoratif au sein d’un batiment ou en tant que mobilier, par exemple table, chaise,
comptoir, parement, dallage,

On peut associer ce procédé a celui des cratéres afin d’obtenir des cratéres de
différentes couleurs.

Ainsi, aprés coulage des bétons A et B dans le moule, I’évacuation des bulles
d’air peut étre contrari¢e grace a la présence d’une partie pleine en partie supérieure du
moule, le béton adjacent a cette partie pleine ayant une ¢paisseur suffisamment faible pour
que les cratéres qui se forment lors de la prise du béton laissent apparaitre le béton sous-

jacent, d’aspect différent.

Eléments modulaires

Selon un autre de ses aspects, I’invention a encore pour objet un module en
béton de qualit¢ BHT (Béton Haute Performance) ou supérieure pour réaliser une structure
modulaire, ce module comportant des cellules ajourées réalisées par moulage du béton du
module, les cellules étant réunies les unes aux autres, ces cellules étant d’au moins deux
tailles différentes et étant disposées de maniére a permettre un rapprochement des modules
a assembler suffisant pour obtenir une impression de continuité visuelle entre les modules
ainsi assemblés.

Chaque module peut par exemple comporter plus de trois, mieux quatre, encore
mieux cinq tailles de cellules différentes.

Les ajours des cellules peuvent étre circulaires, avec par exemple des grands
cercles qui ont un diametre au moins double, mieux au moins triple, de celui des petits
cercles.

Les modules peuvent étre assemblés entre eux de différentes maniéres, afin de
créer des structures de tailles et de formes variables, capables de s’adapter a
I’environnement dans lesquels elles se trouvent.

Les différentes structures peuvent étre apposées contre la surface d’un ou
plusieurs murs de construction, de manicre a s’adapter aisément a la configuration spatiale
des murs, en particulier dans les coins ou aux intersections entre deux murs ou faire office

de claustra, de cloisons intéricures séparatrices entre deux espaces.
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Les ajours des cellules peuvent avoir différentes formes, notamment autres que
circulaires, par exemple polygonales, notamment rectangulaires, carrées ou triangulaires,
ovales, en ¢toile, entre autres.

Les ajours des cellules peuvent étre remplis au moins partiellement par des
¢léments de remplissage afin de créer de nouveaux effets ou de renforcer la structure ainsi
obtenue.

Ces ¢léments remplissent totalement par exemple au moins un ajour d’une
cellule de la structure, pouvant ou non laisser passer la lumiére.

Ces ¢léments peuvent étre faits par exemple a partir d’une résine colorée,
transparente ou translucide.

La proportion entre les cellules dans les ajours sont remplis et celles laissées
vides peut par exemple étre de moins de 1 ajour rempli pour 4 ajours vides.

Les ¢léments de remplissage destinés a remplir les cellules peuvent encore étre
opaques ou intégrer des systémes lumineux ou des haut parleurs.

La hauteur d’un module est par exemple comprise entre 0,5 et 3 m, mieux 0,8
et 1,2 m.

L’¢paisseur d’un module de base est par exemple comprise entre 8 et 100 mm,
de préférence entre 12 et 45 mm.

Les figures 5 et 6 représentent, en vue de face, deux exemples de modules 60 et
70 présentant des cellules creuses 80 de forme circulaire, avec un diamétre variable.

La figure 7 représente, en perspective, le module 70 de la figure 6.

Le matériau de construction utilisé pour réaliser les modules est par exemple
du béton du type BFUP.

Les modules 60 et 70 ont par exemple une ¢€paisseur de 35 mm et une hauteur
de 1 m.

La figure 8 représente, en vue de face, le module 70 de la figure 6, dans lequel
des ¢léments de remplacement 81 faits de résine translucide verte ont été introduits dans
certains des motifs 80 de méme diamétre.

La figure 9 illustre différentes possibilités d’assemblage des modules 60 et 70
des figures 5 et 6.

L’assemblage peut dépendre de la configuration spatiale du lieu ou sont placés

les modules, ou résulter d’un choix personnel.
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En particulier, pour un espace donné¢ ou I’on dispose d’un choix entre deux
mod¢eles de modules différents, et de trois emplacements différents pour placer ces
modules, il est possible d’obtenir huit configurations différentes dans le positionnement
des modules.

La figure 9 illustre trois de ces huit configurations possibles pour les modules
60 et 70.

Les modules sont agencés de maniére a présenter une certaine continuité
visuelle lorsque rapprochés.

Les zones de contact entre les deux modules adjacents peuvent étre définies par
des cellules.

Le périmétre d’un module peut étre défini par exemple par au moins cing
cellules différentes.

Bien entendu, I’invention n’est pas limitée aux exemples de réalisation qui
viennent d’étre décrits ci-dessus.

Dans toutes les variantes de réalisation illustrées dans cette demande, la
structure en béton peut intégrer au moins un capteur ¢lectronique, notamment un capteur
de proximité, par exemple du type capacitif, et/ou au moins un haut-parleur.

L’expression « comportant un » doit tre comprise comme étant synonyme de

« comportant au moins un ».
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’une structure en béton, comportant les étapes
suivantes :

- couler du béton dans un moule, notamment du béton du type Ultra Haute
Performance (BUHP) ou du type Fibré Ultra Haute Performance (BFUHP),

- contrarier I’évacuation des bulles d’air a la surface supéricure du béton, de
manicre 4 y faire apparaitre des aspérités, lors de la prise du béton,

- faire vibrer le moule de maniére a évacuer au moins particllement les bulles
d’air contenues dans le béton.

2. Procéd¢é selon la revendication 1, I’évacuation étant contrariée par une
partie pleine, notamment une plaque, par exemple de superficie supéricure ou égale a 1
e’

3. Procéd¢é selon la revendication 2, la partie pleine ne recouvrant que
partiellement la surface supérieure du béton.

4. Procédé selon I'une quelconques des revendications 1 a 3, les aspérités
ayant pour certaines au moins, un diamétre supérieur ou ¢gal a 1 mm.

5. Procédé¢ selon la revendication 4, le nombre d’aspérités ayant de telles
dimensions étant supérieur ou égal & 1 par dm”.

6. Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, les
aspérités ¢tant comblées au moins partiellement a 1’aide d’une résine.

7. Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, de 1’air
¢tant injecté dans le béton avant et/ou aprés coulage dans le moule, de préférence avant
fixation de la partie pleine contrariant 1’évacuation des bulles et avant la mise en vibration
du tout.

8. Procédé selon l'une quelconque des revendications précédentes, une
mati¢re étant introduite au contact du béton avant sa prise.

9. Procédé¢ selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, la structure ¢tant
démoulée et disposée de manicre a exposer a la vue, durant I’utilisation de la structure, au
moins une portion de la surface présentant les aspérités.

10. Procédé¢ selon I'une quelconques des revendications 1 & 9, la structure étant
un élément de mobilier, notamment une table ou une chaise, un revétement de sol, un

¢lément de batiment.
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11. Procédé¢ selon 1’'une quelconque des revendications précédentes, des fibres

optiques ¢tant disposées dans le moule avant le coulage du béton.

suivantes :

ou,

suivantes :

a.

12. Procédé de décoration d’une structure en béton, comportant les étapes

revétir un substrat perméable d’une émulsion photosensible,

exposer le substrat ainsi revétu de 1I’émulsion & une source de rayonnement
lumineux de manié¢re a former une image sur le substrat,

développer I’émulsion de maniére & avoir une perméabilité locale du substrat
lice a ’image,

apposer le substrat aprés développement de 1I’émulsion sur au moins une face de
la structure en béton,

déposer sur la structure en béton, a travers le substrat, un mélange comportant
un vernis et/ou un agent de coloration, y compris luminescent, de manicre a
faire apparaitre un motif 1i¢ a I’'image sur la structure en béton,

laisser sécher, par exemple de quelques heures a plusieurs journées,

revétir la structure en béton d’une émulsion photosensible,

exposer la structure ainsi revétue de 1’émulsion & une source de rayonnement
lumineux de manicre a former une image sur la structure,

développer I’émulsion de maniére a avoir une perméabilité locale de la structure
lice a ’image,

¢ventuellement, déposer sur la structure en béton, un mélange comportant un
vernis et/ou un agent de coloration, y compris luminescent ou phosphorescent,
de manicre a faire apparaitre un motif li¢ a ’image sur la structure en béton,
laisser sécher, par exemple de quelques heures a plusieurs journées,
¢ventuellement, placer la structure en béton sur laquelle le mélange a été déposé
dans de I’acide chlorhydrique.

13. Procédé de fabrication d’une structure en béton, comportant les étapes

couler une fine épaisseur, notamment entre 0,5 mm et 5 mm, de béton (A) dans
le fond d’un moule puis,

couler par-dessus un béton (B),
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ces bétons (A) et (B) étant de couleurs différentes, I'un des bétons (A) et (B)
¢tant destiné a former la peau extérieure de la structure en béton et présentant une teneur en
cau suffisamment faible pour craqueler au séchage, avec de préférence pas de fibres ou une
faible teneur en fibres, et laisser apparaitre, dans le fond des craquelures, 1’autre béton,
créant ainsi un effet de contraste entre les couleurs des bétons (A) et (B).

14. Module (60 ;70) en béton de qualit¢é BHT (Béton Haute Performance) ou
supérieure pour réaliser une structure modulaire, ce module comportant des cellules
ajourées (80) réalisées par moulage du béton du module, les cellules étant réunies les unes
aux autres, les cellules étant d’au moins deux tailles différentes et ¢tant disposées de
maniére & permettre un rapprochement des modules a assembler suffisant pour obtenir une

impression de continuité visuelle entre les modules ainsi assemblés.
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