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La présente invention a pour objet des hottes de cheminées domes-
tiques préfabriquées ainsi que les &léments préfabriqués et les procé&dés
pour les construire.

Le secteur technique de l'invention est celui de la construction
des hottes d'habillage des cheminées domestiques.

Dans une demande de brevet ant@rieure FR 77/31094, on a décrit
des hottes de cheminde construites par assemblage sur place de panneaux
préfabriqués en usine, qui sont composés d'un mélange de platre, d'un liant
et d'un produit minéral expansé, par exemple de la vermiculite ou de la
perlite expansée,et qui peuvent €tre renforcés éventuellement par une arma-
ture, par exemple un panneau nervuré.

L'objectif de la présente invention est d'apporter des perfection-
nements aux procédés de comstruction de ces hottes de cheminée préfabriquées .

Une hotte de cheminéde domestique constitue une partie décorative
et donc trés visible d'un logement et une qualité essentielle d'une telle
hotte est de présenter des surfaces visibles ayant un trés bon état de

P

surface et des ar8tes non épaufrées. Or les panneaux préfabriqués en plitre
mélangé i de la vermiculite ou 3 de la perlite expansée présentent une
certaine fragilité et sont exposés & &tre rayés, tachés ou abTmés pendant
les transports et les stockages entre la préfabrication et le montage

sur chantier.

Un premier objectif de la présente invention est de pallier cette
difficulté.

Les hottes de chemindes domestiques peuvent présenter des formes
et des dimensions variées, ce qui compliquerait la préfabrication et la
rendrait trds ondreuse si 1l'on devait préfabriquer des éléments adaptés
i chaque forme de hotte et & chaque dimension.

Un deuxidme objectif de 1'invention est de réduire le prix de
revient par la préfabrication de séries d'éléments standardisés qui peuvent
3tre coulés dans des moules identiques et qui sont ensuite facilement ajustés
sur le chantier grice aux propriétés du matériau qui compose les éléments
préfabriqués.

Les objectifs de 1'invention sont atteints au moyen de hottes de
cheminées domestiques préfabriquées qui sont composées de panneaux préfabri-
qués de forme rectangulaire et de barres préfabriquées qui constituent les
arétes et &ventuellement les jonctions entre panneaux lesquels panneaux et
barres sont composés d'un mélange de pldtre, d'un liant durcissable et d'un
produit mindral expansé de faible densité@ tel que de la vermiculite ou de

la perlite expansée.

Les procédés de comstruction des hottes de cheminée selon 1'inventim
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comportent les étapes suivantes :

- on préfabrique en usine lesdits panneaux et lesdites barres en
coulant le mélange dans des moules en un matdriau de faible densité, notam~
ment en polystyréne expansé;

— on transporte et on stocke lesdits panneaux et lesdites barres
dans ’leur moule qui sert d'emballage perdu;

-~ e onconstruit les hottes en assemblant sur chantier lesdits
panneaux entre eux et avec lesdites barres au moyen de joints invisibles
notamment des joints garnis de tresses de filasse enrobées dans du platre
2 mouler ou des joints collés.

De préférence, on préfabrique des séries de panneaux rectangulaires
et de barres identiques ayant des dimensions standardisges et lors de 1la
construction de la hotte, on ajuste lesdits panneaux et lesdites barres
aux dimensions et 3 la forme de la hotte en les sciant.

Avantageusement, on scie les panneaux et les barres préfabriquées
dans leur emballage perdu et on scie 1'emballage en méme temps que le
panneau ou que la barre.

Les panneaux rectangulaires préfabriqués sont coulds en série
dans des moules de dimensions identiques. Ils comportent des feuillures
le long de leurs quatre cOtés. Les feﬁillures situées le long de deux cBtés
adjacents sont de méme sens et les feuillures situdes le long de deux cdtés
opposés sont de sens inverse.

L'invention a pour résultat des hottes de chemindes domestiques
préfabriquées. Grice au transport des &léments préfabriqués dans les moules
en polystyréne ou en tout autre matériau cellulaire équivalent, les
faces visibles des &léments préfabriqués sont protégées pendant toutes les
manutentions entre 1'usine de préfabrication et le chantier de montage et
conservent leur aspect brut de démoulage et un &tat de surface parfait. Les
moules en polystyréne sont légers, de sorte que le poids 3 tramsporter
est augmenté dans des proportions trds faibles. De plus, on peut gerber ou
empiler les Eléments préfabriqués contenus dans leur moule sans risquer de les
rayer ou de les détériorer.

Un autre avantage des cheminées selon 1'invention composées de
panneaux et de barres réside dans le fait que 1'on peut préfabriquer dans
des moules identiques des séries de panneaux ou de barres de dimensions
standardisées que 1l'on peut ajuster ensuite aux dimensions exigées par la
forme et par la taille de la hotte de cheminée en les sciant.

Avantageusement, le sciage est effectud en laissant les panneaux

dans leur coffrage en polystyréne qui est facile 3 scier et que l'on scie en

méme temps que le panneau, de sorte que le panneau est protégé de tout contact



10

i5

20

25

30

35

40

3 2469524

avec le sol et de tout risque de détérioration pendant 1'opération de
sciage.

Les panneaux selon l'invention sont préfabriqués uniformément
avec des feuillures sur le long de leur quatre boxds, ce qui permet d'assem—
bler directement un panneau avec un autre panneau qui- lui est juxtaposé
ou superposé ou de l'assembler avec une arte ou avec une barre de jonction.
Lorsque la feuillure n'est pas nécessaire pour 1'assemblage, on la supprime
par sciage.

La description suivante se ré&fére aux dessins annexé@s qui repré-
sentent, sans aucun caract&re limitatif, des exemples de réalisation de
cheminées préfabriquées selon 1'invention.

La figure 1 est une vue en perspective d'unme cheminée domestique
comportant une hotte préfabriquée selon 1'invention.

Les figures 2, 3 et 4 sont des coupes partielles de la figure
1 selon les lignes 1II -II, III-III et IV-IV.

La figure 5 est une variante d'ume coupe partielle selon la
ligne TIII-III.

La figure 6 est une vue partielle en perspective et &clatée
d'un moule de préfabrication d'un panneau et d'un panneau.

La figure 7 représente en perspective un trongon de moule de
préfabrication d'un &lément lindaire et en vue &clatée, un trongon d'&lément
préfabriqué.

La figure 1 représenteune cheminée domestique comportant ume
hotte préfabriquée 1 qui habille un avaloir situé derriére la hotte. On
a illustré, 3 titre d'exemple, une cheminée d'angle comportant unigquement
une face avant 2 et une face latérale 2a. Bien entendu, cet exemple
n'est pas limitatif et 1'invention s'applique également aux hottes de che-
minée comportant deux faces latérales.

La cheminée représentée sur la figure 1 a la forme d'un tronc de
pyramide, c'est-a~dire que les faces 2 et 2a sont planes et inclinées

-~ -~

par rapport & la verticale et ont une largeur & la base supérieure 3 la

‘largeur au sommet. Bien entendu, il ne s'agit que d'un exemple mon limitatif.

On peut également construire des hottes de cheminée selon 1'invention

ayant une face avant inclinde dont la largeur est la méme 3 la base et au
sommet et des faces latérales verticales dont la largeur 3 la base est
supérieure 4 la largeur au sommet ou sncore des hottes de cheminées droites
ayant des faces verticales dont la largeur & la base et au sommet est identi-
que. On peut aussi construire des cheminées selon 1'invention de forme
arrondie ayant une section horizontale courbe.

Une hotte de cheminde selon 1'invention est composée d'éléments
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préfabriqués qui sont,d'une part, des panneaux 3 de forme rectangulaire
et, d'autre part, des &léments lindaires ou barres qui servent 3 réaliser
les ar@tes 4 et &ventuellement les jonctions 5 entre panneaux.

Les €léments 3, 4, 5 sont préfabriqués en usine en coulant
dans des moules un mélange p3teux contenant du platre, un liant durcissable,
par exemple du ciment blanc, de la chaux ou une colle en résine polymérisable
et un produit min&ral expansé tel que de la vermiculite ou de la perlite
expansée. On peut 8ventuellement placer dans le moule une armature, par
exemple un panneau d'armature nervuré pour renforcer les panneaux préfa-
briqués 3.

Sur le chantier, les panneaux préfabriqués 3 sont assemblds
entre eux, soit bord 3 bord, soit sur des ar8@tes préfabriquées ou sur des
barres de jonction 5. Sur le chantier, les joints sont garnis de tresses
de filasse enrobées dans du platre 3 mouler, puis sont lissés i la spatule.
Les joints peuvent &tre &galement des joints collés.

Sur la figure 1, on a dessiné les joints entre panneaux ainsi
que les joints situés a& la jonction entre les panneaux 3 et 1l'arte 4
pour montrer clairement le découpage de la hotte, mais bien entendu, lorsque
la hotte est terminée, ces joints ne sont pas apparents et la hotte présente
une surface lisse et uniforme.

Selon une caractéristique de l'invenfion, les &léments préfabriqués
3, 4, 5 sont coulds en usine, dans des moules et sont ensuite stockés et
transportés dans leur moule qui sert d'emballage perdu et qui protégerl'élé-
ment préfabriqué pendant les manutentions. De préférence, ces moules ou
coffrages sont en polystyréne expansé ou en tout autre matériau cellulaire
et de faible demsité é&quivalent, par exemple en mousse de polyuré&thane.

Selon une autre caractéristique de 1l'invention, les panneaux
rectangulaires 3 sont préfabriqués-en série dans des moules de méme longueur
standardisée. »

Sur le chantier, on ajuste ensuite les panneaux et les &léments
linéaires aux dimensions et & la forme de la hotte et cette adaptation est
réalisde trds facilement et trés proprement par sciage car le matériau qui
compose les &léments préfabriqués est trés facile 3 scier mlme avec une scie
d main et on obtient ainsi un sectionnement trés précis et trd@s net d'aspect,
ne nécessitant aucune retouche.

Selon une autre caractéristique de 1'invention, le sciage des
panneaux ou des &léments linéaires préfabriqués est réalisé, de préférence,
en maintenant le panneau ou 1'élément pré&fabriqué dans le moule perdu et en
sciant 3 la fois le moule qui est trés facile & scier et le mat&riau préfa—

briqué. Ainsi, on &vite que les surfaces visibles des panneaux ou que les
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ar@tes ne risquent d'@tre abimées pendant 1'opération de sciage.

Les panneaux préfabriqués 3 ont des dimensions qui permettent
de les manutentionner facilement sans appareil de levage. Par exemple,
les panneaux 3 sont des panneaux rectangulaires ayant 1 m de long, 0,50 m
de large, une épaisseur de 10 cm environ et un poids de l'ordre de 40 Kgs.

Dans 1l'exemple représentd sur la figure 1, la face lat@rale 2a
a par exemple moins d'un métre de largeur i la base et un peu plus d'un
métre et demi en hauteur . On la construit en superposant quatre panneaux
préfabriqués 3 et le panneau supérieur est sci& pour ajuster sa hauteur
3 celle de la hotte.

Dans cet exemple, la largeur de la face 2a & la base est
supérieure 3 la largeur au sommet. Les panneaux préfabriqués sont sciés le
long de leur bord qui s'assemble avec 1''ar@te 4 pour leur donner une
forme de trapéze rectangle.

De méme, on divise la face avant 2 en deux zones. Une premi&re
zone situde contre le mur a une forme rectangulaire et une largeur égale &
celle des panneaux 3 et on la construit en superposant des panneaux pré&-
fabriqués. On ajuste la hauteur du panneau supérieur par sciage. Par contre,
la deuxiZme zone située contre 1'ar8te 4 a une forme trapézoidale et on
scie les panneaux préfabriqués suivant un trapéze rectangle dont le bord
qui vient s'assembler & 1'ar8te est oblique.

La figure 6 représente, en perspective et en vue &clatée, un
trongon de moule 6 en polystyréne destiné a la préfabrication des pan-
neaux 3 et un trongon de panneau 3 préfabriqué dans le moule 6. Le
moule 6 présente la forme d'un caisson rectangulaire ouvert & la partie
supérieure que 1'on pose 3 plat par exemple sur une table de travail qui peut
Stre une table vibrante. Le moule 6 comporte des décrochements en escalier
6a le long de deux de ses bords voisins. Le long des deux autres bords,
le moule 6 comporte une encoche en creux 6b. On préfabrique dans de tels
moules,qui ont des dimensions standardisées, des séries de pannmeaux 3 '
identiques, qui comportent des feuillures en équerre 7, 8, le long de leurs
quatre cOtés. Les feuillures 7 qui reproduisent la forme des escaliers
6a sont de sens inverse aux feuillures 8 qui sont obtenues par les enco-
ches 6b. On voit que les feuillures situées le long de deux cGtés opposés
d'un panneau 3 sont de sens inverse 1'une de 1'autre.

La figure 2 représente une coupe verticale sur laquelle on voit
1'assemblage des feuillures des panneaux juxtaposés. Grace a cette disposi-
tion inversée des feuillures, chaque panneau 3 prend appui sur celui qu'il
surmonte.

La figure 6 représente un exemple de préfabrication de panneaux 3
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plans, mais il est bien précisé que les moules 6 peuvent €tre des moules
courbes ou cintrés permettant de préfabriquer des panneaux cintrés.

Dans certains assemblages décrits ci-aprds, les feuillures 7
ou 8 ne sont pas nécessaires et, dans ce cas, il est facile de les suppri-
mer par sciage au moment du montage du chantier. Il est plus économique de
les prévoir dans tous les cas lors de la préfabrication car cela permet de
réaliser des préfabrications en série de panneaux identiques qui répondent
a tous les cas de construction et 1'enldvement sur le chantier de feuillures
superflues est une opération facile 3 réaliser.

On voit que le démoulage de la feuillure qui se forme dans 1'en-
coche 6b ne peut &tre réalisé sans casser le moule 6, mais comme il
s'agit de moules perdus, peu onéreux, en un matériau facile i rompre, cela
n'a aucune importance pratique.

La figure 7 représente, en vue 8clatée, un troncon de moule 9
en polystyréne expansé et un trongon d'arBte & préfabriquée dans le
moule 9.

Le moule 9 est composé de deux moitiés 9a et 9b symétriques
par rapport d un plan de joint 10, qui sont maintenues assemblées par tout
moyen, par exemple par collage.

Comme on le voit, ce moule est de forme allongée et permet de
préfabriquer des barres 4 de longueur déterminée. La section droite de
ces barres 4 s'inscrit dans un carré représenté en pointillés, dont un des
sommets 12, qui correspond 3 1'ar8te visible, est placé en bas du moule.
Les deux sommets opposés,situés de part et d'autre du sommet 12, sont rem-
placés par une feuillure en équerre 13a et 13b, qui est obtenue au moyen
de deux nervures lla et 1lb en forme de triangle rectangle placées le
long des parois latérales du moule. Enfin, le quatriZme sommet du carré,
qui est opposé & l'ar8te,est remplacé par une troncature 14 situde dans le
plan horizontal supérieur du moule.

La figure 3 représente ume coupe selon III-III, sur laquelle
on voit clairement les bords de deux panneaux,placés dans les feuillures
13a et 13b d'une barre 4 dont le sommet 12 sert d'ar8te de la hotte.
Dans cet exemple, la profondeur des feuillures 132 et 13b est égale &
1'épaisseur des panneaux 3. En variante, la profondeur des feuillures 13a
et 13b peut &tre &gale i celle des feuillures 7 et 8 des panneaux 3
et, dans ce cas, 1'assemblage se fait par emboTltement des deux feuillures.

La figure 5 représente en section fransversale, une variante de
réalisation de barres préfabriquées 4a et 1'assemblage avec deux panneaux
préfabriqués 3. Dans cet exemple, la section transversale d'une barre 4a

présente la forme d'un rectangle ou d'un carré dont un sommet 12a sert
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d'ar8te et dont les deux sommets opposés,situés de part et d'autre de
1'ar@te,sont entaillés en forme de feuillure 15a, 15b pour recevoir le
bord d'un panneau préfabriqué 3. Dans 1'exemple représenté, la profondeur
des feuillures 15a et 15b est égale & 1'épaisseur d'un panneau 3, mais
en variante, elle pourrait aussi @tre &gales & la profondeur des feuillures
7 et 8.

La figure 4 représente une section & travers une jonction ver-
ticale entre deux panneaux juxtaposé&s. Ces jonctions peuvent &tre réalisées
en assemblant les panneaux bord 3 bord comme le représente la figure 2. Ce-
pendant, dans certains cas, notamment pour construire des hottes de grande
dimensions, on peut réaliser ces jonctions par 1'intermédiaire de barres
préfabriquées 5 en forme de T&, qui délimitent deux feuillures 16a,
16b, dont la profondeur est 8gale i 1'épaisseur des panmeaux 3. La jambe
du Té est disposé@e entre les bords des deux panneaux et la téte du Té
est placée 3 1'intérieur de la hotte.

Le coulage des matériaux dans les moules 6 et 9 et dans les
moules servant 3 la préfabrication des barres 4 . et 5, se fait en posant
les moules a plat, par exemple sur une table vibrante et en lissant 3 la
truelle le dessus des &léments préfabriqués pour égaliser la surface avec
celle du plan supérieur des moules. Les faces visibles aprds montage de la
cheminée sont, de préférence, celles qui sont placées au contact du moule,
qui ont un bon aspect de surface et qui sont bien proté€gées pendant les
manutentions. -

On voit, en examinant les figures 6 et 7, qu'il est facile de su-
perposer des moules contenant les €léments préfabriqués pendant les
transports.

Bien entendu, sans sortir du cadre de 1'invention, les divers
éléments constitutifs des hottes de cheminées et des moules qui vienment
d'étre décrits A titre d'exemple pourront &tre remplacés par des éléments
équivalents remplissant les m€mes fonctions.

Les feuillures 7, 8 des panneaux ainsi que les feuillures
13a, 13b, 15a, 15b, 16a, 16b peuvent Etre remplaces par des moyens
d'assemblage équivalents, par exemple par des tenons et mortaises, notamment

des tenons et mortaises en forme de queue d'aronde.
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REVENDICATIONS

Hotte de cheminée préfabriquée, caractdrisée en ce qu'elle est composée
de panneaux préfabriqués, de forme rectangulaire, et de barres préfa-
briquées, qui constituent les ar8tes et &ventuellement les jonctions

entre panneaux, lesquels panneaux et barres sont composés d'un mélange

de platre, d'un liant durcissable et d'un produit minéral expansé de

faible densité tel que de la vermiculite ou de la perlite expansée.

Procédé de construction de hottes de chemindes selon la revendication 1,

caractérisé en ce que :

— on préfabrique en usine lesdits panneaux et lesdites barres en coulant
le mélange dans des moules en un matériau de faible densité, notamment
en polystyréne expansé;

— on transporte et on stocke lesdits panneaux et lesdites barres dans
leur moule qui sert d'emballage perdu;

= et on construit les hottes en assemblant sur chantier lesdits panneaux
entre eux et avec lesdites barres au moyen de joints invisibles,
notamment des joints garnis de'tresse de filasse enrobée dans du
plitre 3 mouler ou des joints collés. -

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que 1'on préfabrique

des séries de panneaux rectangulaires et des barres identiques ayant des

dimensions standardisées et, lors de la construction de la hotte, on
ajuste lesdits panneaux et lesdites barres aux dimensions et i la forme
de la hotte en les sciant.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce que 1'on scie les—

dits panneaux et lesdites barres dans leur emballage perdu et on scie

en méme temps ledit emballage.

Panneauwtrectangulaires préfabriqués pour construire des hottes de

cheminée selon la revendication 1, caréctérisésen ce qu'ils sont coulés

en série dans des moules de dimensions identiques, qu'ils comportent

des feuillures le long de leurs quatre cbtés et que les feuillures si-

tuées le long de deux cBtés adjacents sont de méme sens et les feuillutes

situes le long de deux cOtés opposés sont de sens inverse.

Barres préfabriquées pour construire les arétes des hottes de cheminée

selon la revendication 1, catactérisées en ce qu'elles sont coulées en

série dans des moules de longueur standardisée.

Barres préfabriquées selon la revendication 6, caractérisées en ce que

leur section droite s'inscrit dans un carré ou un rectangle, dont un des

sommets constitue 1'ar@te, que les deux sommets opposés situés de part et

d'autre de ladite ar@te sont remplacés par une feuillure qui regoit le
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bord d'un panneau préfabriqué.

8 - Barres préfabriquées selon la revendication 7, caractéris@es en ce que
le quatriéme sommet qui est opposé & 1'ar@te est tronqué.

9 - Barres préfabriquées pour construire des jonctions entre panneaux selon
la revendication 5, caractérisées en ce que leur section droite pré-
sente la forme d'un Té qui délimite deux feuillures qui regoivent chacune

un bord d'un panneau préfabriqué.



2469524

ur
7~ 7T
\
§ﬁ3
S~
Nz -

AR Z SN

73

2
3 135
4

135 12

=

IE( L
/56
123



2469524




