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(54) PROCEDE ET INSTALLATION POUR LA FABRICATION DE DALLES EN BETON

(57) L’invention a pour objet un procédé de fabrica-
tion de dalles préfabriquées par coulage de béton ou
similaire sur un platelage (1), caractérisé en ce qu’il com-
porte au moins une étape avant le coulage du béton, au
cours de laquelle on positionne sur le platelage (1) une
matrice (2) profilée suivant un relief (a, b, c, d, e) et re-

couvrant entièrement le platelage, de sorte qu’après pri-
se du béton et démoulage de la dalle, la sous-face de la
dalle est imprimée dudit relief de ladite matrice.

L’invention a également pour objet les dalles préfa-
briquées en béton ainsi obtenues, ainsi qu’une installa-
tion pour la mise en oeuvre du procédé.



EP 3 530 427 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Description

[0001] L’invention a trait à un procédé et à une instal-
lation pour la fabrication de dalles en béton précontraint.
L’invention porte également sur une dalle préfabriquée
précontrainte par coulage de béton, obtenue selon le pro-
cédé et l’installation de fabrication conformes à un mode
de réalisation de l’invention.
[0002] Les dalles de plancher préfabriquées précon-
traintes en béton, alvéolées ou pleines, sont générale-
ment fabriquées sur des bancs de fabrication comportant
traditionnellement un platelage métallique plan ayant
une épaisseur de 10 à 12 mm et d’une largeur de 1,20
à 2,40 m, avec une sous-face plane et uniforme.
[0003] Ces bancs de fabrication s’étendent générale-
ment sur des longueurs de 100 à 200 m de long.
[0004] Dans certaines applications architecturales, la
sous-face de ces dalles de plancher constitue un plafond
pour lequel aucune finition du type faux-plafond, coffra-
ge, enduit, n’est ultérieurement prévue.
[0005] De ce fait, la sous-face plane de ces dalles, qui
ne reçoit qu’une lasure ou une peinture pour la teinte, et
qui doit présenter une architecture de modénature, était
jusqu’alors techniquement difficile à réaliser et très coû-
teuse.
[0006] Pour obtenir un tel résultat, il était jusqu’alors
nécessaire de concevoir et fabriquer un platelage ayant
une résistance mécanique élevée. Pour ce faire, on uti-
lisait une tôle de 10 à 12 mm et on y rapportait des élé-
ments d’architecture fixés par soudure ou au moyen d’in-
termédiaires mécaniques.
[0007] Cet agencement avait plusieurs inconvénients,
tels que celui d’être très coûteux, de figer pour toujours
la finition architecturée du platelage et d’offrir une finition
de faible qualité consécutive aux spectres des soudures
et des fixations.
[0008] Pour en modifier l’architecture, il convenait en
effet de refaire entièrement le platelage en tôle de 10 à
12 mm et d’y souder ou d’y fixer de nouveaux profils
d’architecture en dissimulant le plus possible les soudu-
res et jonctions de profils, afin d’éviter les bavures.
[0009] Ainsi, le document US 3 938 922 A décrit par
exemple une dalle préfabriquée par coulage de béton,
obtenue selon un procédé de fabrication comportant au
moins une étape avant le coulage du béton, au cours de
laquelle on positionne sur un platelage une matrice pro-
filée suivant un relief visible en figure 2 du document US
3 938 922 et recouvrant entièrement le platelage, de sorte
qu’après prise du béton et démoulage de la dalle, la sous-
face de la dalle est imprimée dudit relief de ladite matrice.
[0010] Toutefois, la matrice ne peut pas être une tôle
d’un seul tenant car la détention des câbles de précon-
trainte induit le déplacement des éléments constitutifs de
la matrice qui sont entraînés par leurs motifs lorsque le
béton se contracte. Il est au contraire prévu que la matrice
est en plusieurs éléments avec des espaces entre cha-
cun d’eux, ces espaces se réduisant lorsque le béton est
précontraint.

[0011] Ces contraintes financières et techniques ont
fait qu’aucune dalle précontrainte architecturée n’était
jusqu’alors viable économiquement.
[0012] C’est pourquoi, l’objet de l’invention est de pa-
lier tout ou partie des inconvénients énoncés précédem-
ment en profilant une matrice d’un seul tenant, préféren-
tiellement en tôle mince, selon les souhaits de l’architecte
et en la déposant sur le platelage plan qui assure la ré-
sistance mécanique lors du coulage du béton.
[0013] Cette matrice peut intégrer grâce à son relief,
dit aussi profil, de qualité un grand nombre d’éléments
d’architecture comme des rainures, des décaissés, des
arrondis et des biais, qui sont définis par l’architecte.
[0014] Plus précisément la présente invention a pour
objet un procédé de fabrication de dalles précontraintes
préfabriquées par coulage de béton ou similaire sur un
platelage, caractérisé en ce qu’il comporte au moins une
étape avant le coulage du béton, au cours de laquelle on
positionne sur le platelage une matrice d’un seul tenant
profilée suivant un relief prédéfini et recouvrant entière-
ment le platelage, de sorte qu’après prise du béton et
démoulage de la dalle, la sous-face de la dalle est impri-
mée dudit relief de ladite matrice, et une étape avant le
coulage du béton, au cours de laquelle on tend sur toute
la longueur du platelage recouvert de la matrice, des ar-
matures actives pour former des dalles précontraintes.
[0015] Des caractéristiques optionnelles de l’inven-
tion, complémentaires ou de substitution sont énoncées
ci-après.
[0016] La matrice profilée suivant un relief prédéfini
peut être constituée d’une tôle d’un seul tenant, sans
soudure ni jonction, et ce, pour de grandes longueurs
allant jusqu’à 200 m.
[0017] La matrice profilée suivant un relief prédéfini
peut être une tôle mince en acier.
[0018] La matrice profilée suivant un relief prédéfini
peut être une tôle mince, préférablement d’épaisseur
comprise entre 0,5 et 1 mm.
[0019] Le procédé peut comporter au moins une étape
avant le coulage du béton, au cours de laquelle on posi-
tionne sur le platelage recouvert de la matrice des arma-
tures passives ou actives pour fabriquer des éléments
pleins ou alvéolés.
[0020] Le platelage, ainsi que la matrice, s’étendent
préférentiellement suivant une longueur de 100 à 200 m.
[0021] Le procédé peut comporter au moins une étape
avant le coulage du béton, au cours de laquelle on loge
dans la partie concave des reliefs, des appuis entre la
matrice d’un seul tenant et le platelage, de manière à
éviter que le béton lors du coulage ne déforme les reliefs
sous son poids.
[0022] L’étape de coulage de béton peut être suivie
par :

- une étape d’étuvage, consistant à chauffer le béton
coulé à une température comprise entre 35 et 60°C,

- une étape de détente des armatures actives,
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- une étape de démoulage, puis stockage des dalles.

[0023] L’invention a également pour objet une dalle
précontrainte et préfabriquée par coulage de béton, ca-
ractérisée en ce qu’elle est obtenue selon un procédé de
fabrication conforme à un mode de réalisation de l’inven-
tion, la dalle s’étendant suivant une longueur de 100 à
200 m et présentant un état de surface exempt de rac-
cords et de bavures.
[0024] On entend par « état de surface exempt de rac-
cords et de bavures », le fait que la dalle présente un
état de surface correspondant à celui d’un béton coulé
sur une surface dépourvue d’aspérité visible à l’oeil nu.
[0025] En d’autres termes, l’état de surface de la dalle
selon l’invention est dépourvu des bavures qui résultent
des soudures et des jonctions de profils présentent dans
l’état de la technique.
[0026] L’invention a également pour objet une instal-
lation pour couler des dalles précontraintes et préfabri-
quées en béton ou similaire, l’installation comportant no-
tamment un platelage, une fileuse et des moyens de
chauffage, caractérisée en ce qu’elle comporte en outre
une matrice d’un seul tenant profilée suivant un relief
prédéfini apte à recouvrir entièrement le platelage.
[0027] La matrice profilée suivant un relief prédéfini
peut être constituée d’une tôle d’un seul tenant.
[0028] La matrice profilée suivant un relief prédéfini
peut être une tôle mince en acier.
[0029] La matrice profilée suivant un relief prédéfini
peut être une tôle mince, préférablement d’épaisseur
comprise entre 0,5 et 1 mm.
[0030] D’autres avantages et particularités de l’inven-
tion apparaîtront à la lecture de la description détaillée
de mises en oeuvre et de modes de réalisation nullement
limitatifs, et des dessins annexés suivants :

- La figure 1 est une vue en coupe d’exemples de pro-
fils architecturés de dalles obtenues par le procédé
selon l’invention,

- La figure 2 est une vue en perspective d’un banc de
fabrication de dalles selon l’invention,

- La figure 3 est une vue en coupe d’un banc de fa-
brication de dalles selon l’invention.

[0031] A des fins de clarté et de concision, les référen-
ces sur les figures correspondent aux mêmes éléments.
[0032] Les modes de réalisation décrits ci-après étant
nullement limitatifs, on pourra notamment considérer des
variantes de l’invention ne comprenant qu’une sélection
de caractéristiques décrites, isolées des autres caracté-
ristiques décrites (même si cette sélection est isolée au
sein d’une phrase comprenant ces autres caractéristi-
ques), si cette sélection de caractéristiques est suffisante
pour conférer un avantage technique ou pour différencier
l’invention par rapport à l’état de la technique antérieure.
Cette sélection comprend au moins une caractéristique,

de préférence fonctionnelle sans détails structurels, ou
avec seulement une partie des détails structurels si cette
partie uniquement est suffisante pour conférer un avan-
tage technique ou pour différencier l’invention par rapport
à l’état de la technique antérieure.
[0033] La présente invention consiste à profiler une
matrice, préférentiellement en tôle mince, selon les sou-
haits de l’architecte et à la déposer sur le platelage plan
qui, quant à lui, assure la résistance mécanique.
[0034] Cette matrice très mince peut intégrer par son
profilage des éléments d’architecture précis comme des
rainures, des décaissés, des arrondis, des biais, des ner-
vures.
[0035] Ces profils ou reliefs s’étendent de manière lon-
gitudinale et de façon concave et/ou convexe.
[0036] La figure 1 illustre un certain nombre de profils
ou reliefs a, b, c, d, e qu’il est possible d’obtenir.
[0037] Ces profils ou reliefs sont principalement cons-
titués de rainures et de nervures qui s’étendent longitu-
dinalement.
[0038] Ces profils sont illustrés à titre indicatif et nul-
lement limitatif. Ils peuvent être modifiés et déclinés selon
différentes variantes en fonction de la volonté de l’archi-
tecte.
[0039] En disposant d’un jeu de matrices complet, il
est possible de changer aisément le profil des dalles et
de proposer une production sur mesure.
[0040] En référence à la figure 2 et à la figure 3, on a
représenté un banc de fabrication d’une installation pour
couler des dalles précontraintes préfabriquées en béton
ou similaire selon l’invention.
[0041] Le banc comporte notamment un platelage 1
constitué d’une tôle, dont l’épaisseur est préférentielle-
ment comprise entre 10 et 12 mm.
[0042] L’installation est complétée par une fileuse apte
à couler du béton et des moyens de chauffage pour le
durcir, ces éléments n’étant pas représentés sur les fi-
gures.
[0043] Le fond du platelage est garni par une matrice
2 profilée suivant un relief tel que par exemple a, b, c, d,
e, apte à recouvrir entièrement le platelage dans lequel
le béton est coulé.
[0044] Selon l’invention, la matrice 2 est constituée
d’une tôle d’un seul tenant. La matrice est donc réalisée
sur une seule longueur, plus précisément celle du banc
qui s’étend sur 100 à 200 m.
[0045] Le fait qu’il n’y ait pas de jonction d’about ni de
jonction longitudinale permet d’assurer une finition par-
faite de la sous-face de la dalle.
[0046] Cette matrice portée par le platelage peut être
utilisée sur une centaine de cycles.
[0047] De manière à garantir une résistance mécani-
que suffisante même si les contraintes sont principale-
ment encaissées par le platelage lors de la fabrication
des dalles, la matrice 2 est de préférence une tôle mince,
par exemple en acier.
[0048] De manière à minimiser son poids, la matrice
est préférentiellement une tôle mince, préférablement
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d’épaisseur comprise entre 0,5 et 1 mm.
[0049] De manière à renforcer la matrice il est avanta-
geux de loger dans la partie concave des profils ou reliefs,
des appuis qui sont de ce fait interposés entre la matrice
d’un seul tenant et le platelage.
[0050] Ceci permet d’éviter que le béton lors du cou-
lage ne déforme les profils ou reliefs sous son poids.
[0051] La figure 3 explicite un exemple de réalisation
dans lequel des câbles 4 en acier sont tendus à l’intérieur
des rainures longitudinales.
[0052] Le procédé de fabrication des dalles précon-
traintes préfabriquées par coulage de béton ou similaire
va maintenant être exposé.
[0053] Selon l’invention, le procédé comporte au
moins une étape avant le coulage du béton, au cours de
laquelle on positionne sur le platelage 1 une matrice 2
profilée suivant un relief, qui recouvre entièrement le pla-
telage.
[0054] Le coulage du béton se fait de préférence par
une fileuse avec des noyaux mobiles pour former une
dalle précontrainte alvéolée ou sans noyau pour former
une dalle pleine.
[0055] Ainsi, les dalles fabriquées peuvent être pleines
ou alvéolées. Les dalles alvéolées sont généralement
fabriquées au moyen d’une fileuse ou d’une extrudeuse
intégrant des noyaux métalliques de la dimension de cha-
que alvéole. Ces noyaux ont des mouvements de va et
vient. Le béton est descendu sur ces noyaux qui par leurs
mouvements de va et vient en assure la distribution. Le
béton est aussi soumis à des vibrations, puis comprimé
suffisamment pour être très compact et rester stable
après la sortie de la fileuse.
[0056] Les noyaux s’étant ainsi retirés, il reste dans le
béton des alvéoles de la dimension des noyaux.
[0057] En termes de procédé, on tend sur le platelage
1 recouvert de la matrice 2 des câbles de précontrainte
en acier 3 constituant des armatures filantes, ces câbles
étant également appelés torons.
[0058] Ces armatures filantes dépassent dans le sens
de la longueur de la dalle pour permettre l’ancrage du
plancher dans les chaînages. Tout autre type d’armature
peut bien entendu convenir.
[0059] Ces armatures actives, appelées torons, sont
tendues selon les caractéristiques de l’acier, puis déten-
dus pour pré-contraindre le béton.
[0060] Une fois la matrice et les armatures accessoires
positionnées, on procède à l’étape de coulage de béton
par épandage et vibration ou au moyen d’une fileuse se
déplaçant sur la piste de fabrication à la vitesse de 2,5
m/minute.
[0061] L’étape de coulage de béton est suivie par une
étape d’étuvage, consistant à chauffer le béton coulé à
une température comprise entre 35 et 60°C.
[0062] Le ruban de béton étuvé et encore frais, qui est
aux dimensions du platelage est ensuite découpé à la
longueur souhaitée pour chaque dalle.
[0063] Lorsque le béton a une résistance suffisante, il
est procédé à la mise en précontrainte en coupant les

torons pour séparer chaque dalle les unes des autres.
[0064] Lors de la mise en précontrainte, la dalle se
contracte ainsi que les rainures et nervures du relief mo-
delé par la matrice 2. L’ensemble glisse ainsi sur la ma-
trice 2 sans que l’état de surface de la dalle ne soit affecté.
[0065] Chaque dalle de plancher est alors démoulée
avec sa sous-face architecturée qui présente un état de
surface exempt de raccords et de bavures.
[0066] La matrice portée par le platelage peut être uti-
lisée durant une centaine de cycles et remplacée à vo-
lonté pour un nouveau profil répondant à une exigence
nouvelle de l’architecte.
[0067] La livraison sur chantier et la pose sont les mê-
mes que pour une dalle ordinaire.
[0068] La présente invention donne la possibilité aux
architectes d’architecturer et de personnaliser la sous-
face des planchers porteurs en béton pour un faible coût
supplémentaire en utilisant les installations existantes
des usines de production de dalles précontraintes alvéo-
lées ou pleines.
[0069] Le procédé de fabrication tel que décrit est fa-
cilement industrialisable. Il permet de fabriquer des dal-
les architecturées en béton précontraint, pour l’industrie
du bâtiment, ayant des caractéristiques techniques
adaptées, contrôlées et reproductibles.
[0070] Les dalles ainsi obtenues offrent une finition ar-
chitecturée optimisée car exempte de raccords et de ba-
vures, pour un coût de production maîtrisé.
[0071] Il ressort clairement de cette description que
l’invention permet d’atteindre les buts fixés. La présente
invention n’est pas limitée aux exemples de réalisation
décrits mais s’étend à toute modification et variante évi-
dentes pour un homme du métier tout en restant dans
l’étendue de la protection définie dans les revendications
annexées.
[0072] De plus, les différentes caractéristiques, for-
mes, variantes et modes de réalisation de l’invention peu-
vent être associés les uns avec les autres selon diverses
combinaisons dans la mesure où ils ne sont pas incom-
patibles ou exclusifs les uns des autres.

Revendications

1. Procédé de fabrication de dalles précontraintes, pré-
fabriquées par coulage de béton ou similaire sur un
platelage (1), caractérisé en ce qu’il comporte au
moins :

- une étape avant le coulage du béton, au cours
de laquelle on positionne sur le platelage (1) une
matrice (2) d’un seul tenant, profilée suivant un
relief (a, b, c, d, e) et recouvrant entièrement le
platelage, de sorte qu’après prise du béton et
démoulage de la dalle, la sous-face de la dalle
est imprimée dudit relief de ladite matrice, et
- une étape avant le coulage du béton, au cours
de laquelle on tend sur toute la longueur du pla-
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telage (1) recouvert de la matrice (2), des arma-
tures actives (3) pour former des dalles précon-
traintes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la matrice (2) profilée suivant un relief (a, b, c,
d, e) est constituée d’une tôle d’un seul tenant.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la matrice (2) profilée suivant un relief (a,
b, c, d, e) est une tôle mince en acier.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la matrice (2)
profilée suivant un relief (a, b, c, d, e) est une tôle
mince, d’épaisseur préférablement comprise entre
0,5 et 1 mm.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte au
moins une étape avant le coulage du béton, au cours
de laquelle on positionne sur le platelage (1) recou-
vert de la matrice (2), des éléments pleins ou creux
pour former des dalles alvéolées.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le platelage,
tout comme la matrice, s’étendent suivant une lon-
gueur de 100 à 200 m.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte au
moins une étape avant le coulage du béton, au cours
de laquelle on loge dans la partie concave des reliefs,
des appuis (4) entre la matrice d’un seul tenant et le
platelage, de manière à éviter que le béton lors du
coulage ne déforme les reliefs sous son poids.

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’étape de cou-
lage de béton est suivie par

- une étape d’étuvage, consistant à chauffer le
béton coulé à une température comprise entre
35 et 60°C,
- une étape de détente des armatures actives
(3),
- une étape de démoulage, puis stockage des
dalles.

9. Dalle précontrainte et préfabriquée par coulage de
béton, caractérisée en ce qu’elle est obtenue selon
le procédé de fabrication défini selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, la dalle s’éten-
dant suivant une longueur de 100 à 200 m et pré-
sentant un état de surface exempt de raccords et de
bavures.

10. Installation pour couler des dalles précontraintes et
préfabriquées en béton ou similaire, l’installation
comportant notamment un platelage (1), une fileuse
et des moyens de chauffage, caractérisée en ce
qu’elle comporte en outre une matrice (2) d’un seul
tenant profilée suivant un relief (a, b, c, d, e) apte à
recouvrir entièrement le platelage.

11. Installation pour couler des dalles précontraintes et
préfabriquées en béton ou similaire, selon la reven-
dication précédente, caractérisée en ce que la ma-
trice (2) profilée suivant un relief (a, b, c, d, e) est
constituée d’une tôle d’un seul tenant.

12. Installation pour couler des dalles précontraintes et
préfabriquées en béton ou similaire, selon l’une quel-
conque des revendications 10 ou 11, caractérisée
en ce que la matrice (2) profilée suivant un relief (a,
b, c, d, e) est une tôle mince, préférablement d’épais-
seur comprise entre 0,5 et 1 mm.
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