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ENSEMBLE DE CARREAUX EN MATIERE MOULEE, EN PARTICULIER DU TYPE PAVE, ET PROCEDE POUR

SA FABRICATION.

@ L’invention concerne un ensemble de carreaux (46)
en matiere moulée, dans lequel les carreaux de Pensemble
sont disposés suivant une rangée et maintenus entre eux a
des intervalles choisis par au moins deux liens déformables
(82) sensiblement paralléles et noyés dans I'épaisseur des
carreaux lors du moulage. Les carreaux peuvent étre no-
tamment réalisés sous la forme de pavés pour former diffé-
rents types de dallages en intérieur ou en extérieur.
L’invention concerne aussi un procédé de fabrication de cet
ensemble de carreaux.
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Ensemble de carreaux en matiére moulée, en particulier du

type pavé, et procédé pour sa fabrication

L’invention concerne un ensemble de carreaux en matiére
moulée, en particulier du type pavé, ainsi qu’un procédé pour

la fabrication de cet ensemble.

On connait déja, d'aprés GB 2 072 156, un ensemble de
carreaux réalisés dans une matiére moulée et maintenus entre
eux a des intervalles définis par une structure support qui
définit un maillage & deux dimensions, en sorte que plusieurs

carreaux sont disposés en rangées et en colonnes.

Cet ensemble de carreaux est destiné essentiellement &
réaliser de fausses pierres ou de fausses briques, de faible
épaisseur, destinées a étre appliquées plus particuliérement

sur une paroi verticale.

La structure support permet de maintenir les carreaux a des
intervalles prédéfinis avant et pendant leur pose. Ainsi,
lorsque les carreaux sont posés avec un mortier ou une colle
appropriée, ils demeurent correctement disposés les uns par

rapport aux autres, suivant des rangées et des colonnes.

Cet ensemble connu a notamment pour inconvénient de comporter
une structure support relativement rigide et de fournir un
ensemble de carreaux en rangées et en colonnes qui convient

tout particuliérement & des applications murales.

Cet ensemble connu est lourd et difficile a manipuler et

n’'offre pas une souplesse suffisant pour s’adapter aux
irréqgularités éventuelles de la surface de pose qui doit

recevoir les carreaux.

L’invention a notamment pour but de surmonter les inconvé-

nients précités.
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Elle vise en particulier a procurer un ensemble de carreaux,
du type défini précédemment, propre a définir une structure
relativement souple, de maniére & faciliter la manipulation

et la pose ultérieure de cet ensemble.

L’invention aussi & procurer un tel ensemble de carreaux en
matidre moulée susceptible de former des carreaux du type

moulé, en particulier en pierre reconstituée.

Elle vise encore a procurer un tel ensemble de carreaux en

matiére moulée qui peut é&tre facilement fabriqué.

L’invention vise encore & procurer un tel ensemble de
carreaux qui peut étre facilement mis en place en épousant

les irrégularités de la surface de pose.

C’est encore un but de 1l’invention de procurer un tel
ensemble de carreaux qui convient & la réalisation de
carreaux de types différents convenant pour des dallages en

intérieur et en extérieur.

Lrinvention propose & cet effet un ensemble de carreaux du
type défini en introduction, dans lequel les carreaux de
1’ensemble sont disposés suivant une rangée et maintenus
entre eux a des intervalles choisis par au moins deux liens
déformables sensiblement paralléles et noyés dans 1l’épaisseur

des carreaux lors du moulage.

Les carreaux de l’ensemble sont ainsi disposés suivant une
seule rangée en étant maintenus entre eux par deux liens
déformables, ce qui permet de définir une bande souple d'un
poids léger dont la manipulation est aisée non seulement lors
de la fabrication et du transport, mais aussi lors de la pose

des carreaux sur une surface de pose.

Du fait que les carreaux de l’ensemble sont maintenus par
deux liens déformables, on constitue ainsi une structure
souple qui permet de poser les carreaux en épousant les

irrégularités de la surface de pose.
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Par ailleurs, la déformabilité des liens permet aussi de

poser les rangées de carreauXx suivant une surface courbe.

Le terme "carreau" est & comprendre ici dans un sens tres
général comme désignant des éléments moulés de faible
épaisseur, le plus souvent de forme générale rectangulaire,
susceptibles d’étre posés sur une paroi, horizontale,
verticale ou inclinée pour former un carrelage ou dallage.
Une des applications préférentielles de l’invention vise la
réalisation de carreaux du type "pavés" convenant tout
particuliérement & la réalisation de dallages en intérieur ou

en extérieur.

Dans’ 1’invention, les deux liens déformables peuvent étre
constitués chacun d’un élément souple, tel qu’une ficelle ou

un ruban.

Dans ce cas, les deux liens peuvent étre séparés ou bien
réunis entre eux & l’une au moins de leurs extrémités pour

former une boucle.

En variante, les deux liens déformables peuvent étre consti-
tués chacun d’un élément semi-rigide, tel qu’une baguette ou
un fil. Ils peuvent alors é&tre formés d'une matiere plastique

ou métallique.

Chagque carreau comprend avantageusement une face externe
moulée et une face interne opposée, les liens déformables
étant noyés dans l'’épaisseur de chaque carreau a une distance
choisie plus proche de la face interne que de la face

externe.

A titre d’exemple, chaque carreau peut avoir une épaisseur
comprise entre 15 et 25 mm, typiquement de 20 mm, la distance
séparant le lien de la face interne étant comprise entre 3 et

7 mm, typiquement de 5 mm.

Selon une autre caractéristique de l’invention, les carreaux
ont des bords longitudinaux qui sont sensiblement paralléles
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aux liens déformables et qui sont sensiblement alignés. On
peut ainsi fournir une pose & joints alignés, ou une pose a
joints décalés a condition, dans le dernier cas, de décaler

deux ensembles de carreaux adjacents.

En variante, ces bords longitudinaux peuvent étre décalés
deux a deux, ce qui permet de fournir directement une pose a

joints décalés.

Les carreaux sont avantageusement moulés & partir d’un béton
comprenant des granulats, du ciment blanc et éventuellement

un colorant.

Sous un autre aspect, l’invention concerne un procédé de
fabrication d’un tel ensemble de carreaux, qui comprend les

opérations suivantes :

a) prévoir un moule présentant des cavités de moulage
disposées suivant une rangée et adaptées chacune pour mouler
un carreau de la rangée, le moule présentant en outre des

encoches alignées pour le passage des liens déformables ;

b) disposer les 1liens déformables dans les encoches du

moule ;

c) couler dans le moule une matiére de moulage servant &

réaliser les carreaux ;
d) laisser durcir la matiére de moulage ; et

e) démouler les carreaux qui sont maintenus entre eux par les

liens déformables.

Dans l’opération a), les cavités de moulage ont avantageuse-
ment chacune un fond de forme choisie propre & former une
face extérieure du carreau et un sommet ouvert propre a
former une face intérieure du carreau, les encoches é&tant
agencées pour que les liens déformables s’étendent a une

distance plus proche du sommet que du fond des cavités.
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Dans l’opération d), on utilise avantageusement des liens
souples que l’on dispose dans les encoches du moule et que

1’on met ensuite sous tension.

Dans l’opération e), on démoule avantageusement les carreaux
en tirant sur les liens déformables, sans retournement du

moule.

Le moule de 1l’invention est avantageusement réalisé en un
matériau souple facilitant le démoulage, en particulier a

base de silicone ou de polyuréthanne.

Dans la description qui suit, faite & titre d’exemple, on se

réfeére aux dessins annexés, sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective d’un moule propre a
réaliser simultanément deux ensembles de carreaux selon

1’invention ;

- la figure 2 est une vue en perspective d’un autre moule

dans une variante de réalisation ;

- les figures 3A & 3C montrent schématiquement différentes
étapes de fabrication d’un ensemble de carreaux a l’aide d'un

moule selon l’invention, représenté en coupe partielle ;

- la figure 4 est une vue en perspective d’un ensemble de six
carreaux selon 1’invention, vu du cété de la face interne

(face de pose) des carreaux ;

- la figure 5 est une vue en perspective de l’ensemble de
carreaux de la figure 4, vu du coété de la face externe (face

apparente) des carreaux ;

- la figure 6 est une vue analogue & la figure 5 montrant

l’ensemble de carreaux disposés en courbe ; et
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- la figure 7 est une vue montrant 1’ensemble de carreaux des
figures 4 & 6 suspendus & partir d’une boucle que forment les

deux liens souples.

On se référe d’abord & la figure 1 qui montre un moule 10
comportant une premiére série de cavités de moulage 12
(encore appelées alvéoles) disposées suivant une rangée et
qui sont ici au nombre de six. Le moule comprend aussi une
deuxiéme série de cavités de moulage 14, disposées suivant
une autre rangée et également au nombre de six. Bien entendu
le moule peut &tre réalisé avec une seule rangée de cavités
de moulage ou bien avec plus de deux rangées de cavités de

moulage.

Le moule 10 est réalisé sous la forme d’une plaque de forme
générale rectangulaire limitée par deux cdtés longitudinaux
paralléles 16 et 18 et deux cotés transversaux paralléeles 20
et 22. Le moule 10 comporte une face supérieure 24 et une
face inférieure 26, la distance entre les faces 24 et 26
correspondant a la hauteur H du moule. Chacune des cavités de
moulage 12 et 14 a, dans l’exemple, une forme approximative-
ment rectangulaire avec deux cdétés longitudinaux paralleles
aux c6tés longitudinaux 16 et 18 du moule et deux cotés
transversaux paralléles aux cdtés transversaux 20 et 22 du
moule. Les cavités de moulage ont une forme irréguliére pour
permettre de constituer ici des carreaux ressemblant a des

pavés dont la forme est essentiellement irréguliere.

Le moule 10 comporte, pour l'ensemble des cavités 12, deux
séries d’encoches alignées 28 qui sont réalisées d’une part
4 proximité des cétés transversaux 20 et 22 et dans chaque
pont de matiére 30 séparant deux cavités. Ces ponts de
matiére permettent, comme on le verra plus loin, de réaliser
des carreaux avec des intervalles définis. Les encoches, qui
peuvent avoir par exemple la forme d’un V, permettent de
disposer des liens souples 32, en des emplacements définis,

comme on le verra plus loin.



10

15

20

25

30

35

2874630

7

Le moule comporte en outre, pour l‘ensemble des cavités 14,
deux séries d’encoches alignées 34 analogues aux encoches 28.
Deux liens souples 32 sont disposés également dans les
encoches 34 correspondant aux cavités 14. On voit ici que les
deux liens 32 correspondant aux cavités 12 sont indépendants,
tandis que les deux liens 32 correspondant aux cavités 14
sont réunis & l’une au moins de leurs extrémités par une
boucle 36.

Dans le moule de la figure 1, les cdtés longitudinaux 38 des
cavités 12, de méme que des cavités 14, sont toujours alignés
pour former un ensemble de carreaux alignés suivant leur plus
grande dimension. Cela permet de fournir une pose a joints
alignés ou bien une pose a joints décalés, a condition de

décaler deux ensembles de carreaux adjacents.

Le moule de la figure 2 s’apparente a celui de la figure 1,
sauf que les cdtés longitudinaux 40 des cavités, donc des
carreaux qui seront moulés & partir de ces derniéres, sont
décalés deux a deux, pour permettre une pose a joints

décalés.

Sur la figure 2, on voit également des encoches 28 et des
encoches 34 analogues & celles du moule de la figure 1. On a
montré deux liens souples 32 réunis par une boucle 36 a une
extrémité et deux liens souples 32 réunis entre eux par une

boucle 36 & chacune de leurs extrémités.

On se référe maintenant aux figures 3A a 3C pour montrer
schématiquement les principales étapes de fabrication d’'un
ensemble de carreaux, ici de pavés, a partir d’un moule 10

conforme & l’invention.

On apergoit sur la figure 3A une partie d’un moule 10
comportant des cavités de moulage 12, une face supérieure 24,
une face inférieure 26 et deux coétés transversaux 20 et 22.
Chacune des séries d’encoches 28 est disposée suivant une
ligne L qui est paralléle aux faces supérieure 24 et infé-
rieur 26 et aux cdté longitudinaux 16 et 18 du moule.
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Chacune des cavités de moulage 12 a un fond 42 destiné a
former la face extérieure ou face apparente d’un carreau et
un sommet 44 débouchant sur la face supérieure 24 et destiné
a former la face intérieure ou face de pose d'un carreau. Les
encoches 28 s’étendent sur une profondeur donnée a partir de
la face supérieure 24 du moule de maniére que le brin 32 se
situe & une distance D du sommet 44 de la cavité, l’épaisseur
E du carreau étant comprise entre le fond 42 et le sommet 44
de la cavité. Le brin 32 doit se situer plus proche du sommet

44 que du fond 42 de chaque cavité.

L’'épaisseur E de chaque carreau peut, a titre d’exemple, étre
comprise entre 15 et 25 mm, typiquement de 20 mm, tandis que
la distance D séparant le lien 32 (ligne L) de la face
interne est comprise entre 3 et 7 mm, typiquement de 5 mm.

Les liens souples 32 disposés a chaque fois dans une série
d’encoches 28 du moule peuvent étre indépendants ou reliés a
l’une au moins de leurs extrémités, comme indiqué précédem-
ment. Il peut s’agir en variante d’'un ruban en matiére

plastique.

Dans une autre variante de réalisation, les deux liens
déformables peuvent étre constitués chacun d’un élément semi-
rigide, tel qu’une baguette ou un fil, par exemple en matiére

plastique ou métallique.

Pour fabriquer un ensemble de carreaux selon l’invention, on
dispose d’abord les deux liens déformables 32 comme montré
sur la figure 3B. S’il s’agit de liens souples, ils sont
avantageusement mis sous tension, comme montré par les
fléches F, et maintenus sous tension pendant les phases
ultérieures du procédé pour éviter qu’ils ne se rapprochent
du fond des cavités. S’il s’agit de liens semi-rigides une

mise sous tension peut ne pas étre nécessaire.

Ensuite, dans une opération ultérieure comme montré sur la
figure 3B, on coule dans les cavités une matiére de moulage.

Cette matidre de moulage est avantageusement constituée d’un
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béton comprenant un granulat, par exemple, du ciment blanc et
éventuellement un colorant. On réalise ainsi un ensemble de
carreaux 46, ici de pavés, ayant chacun une face extérieure
48 correspondant au fond 42 de la cavité et une face inté-
rieure 50 correspondant au sommet 44 de la cavité. La face
intérieure est généralement obtenue par lissage de la surface
de la matiére de moulage avant durcissement.

Ensuite, on laisse durcir la matiére de moulage, soit
naturellement, soit en accélérant le temps de prise par
traitement thermique, par exemple par passage du moule dans

un four ou une étuve approprié.

Dans une opération ultérieure, une fois que la matiére est
suffisamment durcie, on démoule les carreaux 46 qui sont
maintenus entre eux par les liens souples 32 et 34 & des
intervalles choisis I, comme montré & la figure 3C.

I1 est intéressant de noter que dans cette opération, il
n'est pas nécessaire de retourner le moule, puisque les
carreaux sont maintenus ensemble par les liens déformables.
On peut donc tirer sur les liens pour faciliter l’extraction

des carreaux du moule.

Le démoulage est en outre facilité par la nature de 1la
matiére du moule, par exemple en silicone ou en polyuréthan-
ne, et éventuellement par 1l’'utilisation d’un produit de
démoulage mis en place dans les cavités avant 1’opération de

moulage.

On se référe maintenant a la figure 4 qui montre un ensemble
de six carreaux 46, chacun du type pavé, réunis ensemble par
deux liens souples 32 qui, dans l’exemple, forment une boucle
36 a une extrémité. On apergoit ici la face intérieure 50, ou

face de pose des carreaux qui est généralement plane.

La figure 5 montre le méme ensemble apré&s retournement, la
face extérieure 48, ou face apparente de chacun des carreaux,

étant visible. On constate que cette face a une forme
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irréguliére et que l’ensemble définit une rangée de pavés
sous la forme d’une bande souple qui peut étre facilement

manipulée et posée.

Dans le cas de la figure 5, les carreaux sont disposés

sensiblement alignés.

Dans le cas de la figure 6, les carreaux sont disposés en

courbe, l’'utilisation des liens déformables facilitant une

pose non alignée.

La figure 7 montre comment les carreaux peuvent étre suspen-
dus & partir de la boucle 40, ce qui facilite leur manipula-

tion.

L’invention convient avant tout & la réalisation de carreaux,
en particulier du type pavés, pouvant étre avantageusement
disposés sur une surface réguliére ou non, en particulier

sensiblement horizontale.

La pose des carreaux peut étre réalisée avec un ciment colle
ou directement sur un lit de mortier. Dans tous les cas, un
matériau de Jjointoyage doit étre ensuite appliqué pour

réaliser les joints entre les carreaux.

Les carreaux peuvent étre produits avec une vaste gamme de
dimensions, de formes et de coloris en fonction des applica-

tions souhaitées.

Dans un exemple de réalisation, les carreaux ont une forme
sensiblement rectangulaire. Une dimension typique est une

largeur de 12cm et une longueur de 15 & 18cm.

Les carreaux de l’invention conviennent tout particulié&rement
a la réalisation de dallages en intérieur ou en extérieur.
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Revendications

1. Ensemble de carreaux en matiére moulée, en particulier
du type pavé, caractérisé en ce que les carreaux (46) de
l’ensemble sont disposés suivant une rangée et maintenus
entre eux a des intervalles choisis (I) par au moins deux
liens déformables (32) sensiblement paralléles et noyés dans

1’épaisseur des carreaux lors du moulage.

2. Ensemble de carreaux selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les deux liens déformables (32) sont consti-

tués d’'un élément souple, tel qu’une ficelle ou un ruban.

3. Ensemble de carreaux selon la revendication 2, caracté-

risé en ce que les deux liens déformables (32) sont séparés.

4. Ensemble de carreaux selon la revendication 2, caracté-
risé en ce que les deux liens déformables (32) sont réunis
entre eux & l’une au moins de leurs extrémités pour former

une boucle (36).

5. Ensemble de carreaux selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les deux liens déformables (32) sont consti-
tués chacun d’un élément semi-rigide, tel qu’une baguette ou

un fil.

6. Ensemble de carreaux selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que les deux liens déformables (32) sont formés

d’une matiére plastique ou métallique.

7. Ensemble de carreaux selon l’une des revendications 1 a
6, caractérisé en ce que chaque carreau (46) comprend une
face externe moulée (48) et une face interne opposée (46) et
en ce que les liens déformables (32) sont noyés dans 1l'épais-
seur (E) de chaque carreau & une distance choisie (D) plus

proche de la face interne que de la face externe.

8. Ensemble de carreaux selon l’une des revendications 1 a

7, caractérisé en ce que chaque carreau a une épaisseur (E)
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comprise entre 15 et 25 mm, typiquement de 20 mm, et en ce
que la distance (D) séparant le lien de la face interne est

comprise entre 3 et 7 mm, typiquement de 5 mm.

9. Ensemble de carreaux selon l’une des revendications 1
& 8, caractérisé en ce que les carreaux (46) de la rangée ont
des bords longitudinaux (38) qui sont sensiblement paralléles
aux liens (32) et qui sont sensiblement alignés.

10. Ensemble de carreaux selon l’une des revendications 1 &
8, caractérisé en ce que les carreaux (46) de la rangée ont
des bords longitudinaux (40) qui sont décalés deux & deux.

11. Ensemble de carreaux selon l’une des revendications
1 a 10, caractérisé en ce que les carreaux (46) sont moulés
a partir d’un béton comprenant des granulats, du ciment blanc

et éventuellement un colorant.

12. Procédé de fabrication d’un ensemble de carreaux selon

l’une des revendications 1 & 11, caractérisé en ce qu‘il

comprend les opérations suivantes

a) prévoir un moule (10) présentant des cavités de moulage
(12 ; 14) disposées suivant une rangée et adaptées chacune
pour mouler un carreau (46) de la rangée, le moule présentant
en outre des encoches (28 ; 34) alignées pour le passage des

liens déformables (32) ;

b) disposer les liens déformables (32) dans les encoches du

moule ;

c) couler dans le moule une matidre de moulage servant a

réaliser les carreaux ;
d) laisser durcir la matiére de moulage ; et

e) démouler les carreaux (46) qui sont maintenus entre eux

par les liens déformables (32).
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13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en ce
que, dans l’opération a), les cavités de moulage (12 ; 14)
ont chacune un fond (42) de forme choisie propre & former une
face extérieure (48) du carreau et un sommet ouvert (44)
propre a former une face intérieure (50) du carreau et les
encoches (28) sont agencées pour que les liens déformables

s’étendent a une distance (D) plus proche du sommet que du

fond des cavités.

14. Procédé selon l’'une des revendications 12 et 13,
caractérisé en ce que, dans l‘opération b), on utilise des
liens souples (32) que 1l’on dispose dans 1les encoches du

moule et que l’on met ensuite sous tension.

15. Procédé selon l’une des revendications 12 & 14, caracté-
risé en ce que, dans l’opération e), on démoule les carreaux
(46) en tirant sur les liens déformables (32), sans retourne-

ment du moule (10).

~

16. Procédé selon 1l'une des revendications 12 a 15, caracté-
risé en ce que le moule (10) est réalisé en un matériau
souple facilitant le démoulage, en particulier a base de

silicone ou de polyuréthanne.
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