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1- THEORIE SUCCINTE SUR LA CUISSON DU GYPSE

La transformation de la pierre de gypse broyée (hydrate double) en platre (hémi-hydrate)
s’effectue selon la formule suivante:

CaS0O,, 2H,0 ® CaSO0,, ¥2 H,0 + 3/2 H,0

La chaleur théorique nécessaire pour effectuer la cuisson a une température de 128t est de
164 Kcal par kilo de platre. En pratique, le meilleur résultat obtenu est de 185 Kcal par kilo
de platre.

La perte de poids due a la cuisson fait que 1 Kilo de gypse produit 0,84 Kilo de platre

On pourra également retenir les régles suivantes:
- La présence de traces d'incuit (c'est a dire de gypse) dans le platre accéléere le
platre en début de prise.
- La présence d’Anhydre 3 (appelée également Anhydrite soluble) dans le platre
accélére le platre en fin de prise

2- FABRICATION DU PLATRE

La fabrication du platre est réalisée par cuisson du gypse dans des fours de conception
divers et variées:

- Marmite

- Four rotatif horizontal a contre courant a contact direct ou indirect

- Four rotatif horizontal & courant paralléle a contact direct ou indirect

- Marmite vertical

- Cuiseur flash (haute température)

- Broyeur-cuiseur

- Cuiseur cyclone

- Four autoclave vertical ou horizontal

...etc...

On obtient ainsi 2 types de platre appelés Platres alpha et béta.

Les platres alpha sont obtenus dans des autoclaves afin de cuire le gypse sous pression (en
général autour de 6 a 9 bars). On obtient alors des platres durs, tres liquide (car le grain de
gypse cuit sous pression n'a pas explosé et sa surface de contact avec I'eau est faible). Ces
types de platres sont utilisés en tant que platre de modelage pour la décoration et la
réalisation d’'objets d'arts (statues...). Mélangés a du platre béta, ils sont utilisés pour la
fabrication de moule pour lindustrie céramique et pour la réalisation des protheses
dentaires.

Les platres alpha ont des caractéristiques de résistance mécaniques élevées grace a des
taux de gachage (Eau / Platre) tres faible: de 0,25 a 0,5 d’eau pour 1 de platre.
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Les platres béta sont obtenus dans des fours a pression atmosphérique ils sont utilisés
comme platre de construction ou de préfabrication.

Un bon four de cuisson de platre béta sera celui qui permettra d’obtenir une grande
régularité de cuisson du platre avec une composition aussi proche que possible des 100%
de semi-hydrate afin d’avoir un temps de prise long, de l'ordre de 15 a 17 mn (suivant la
qualité de la pierre). Le platre obtenu ne devra également pas comporter d’'incuit car ils
acceélerent le début de prise du mélange ce qui peut géner le remplissage des moules. On
préférera un platre cuit a des températures légerement supérieures et comportant des traces
d’anhydre-3.

Ajoutons que Monsieur BERGOUNHON René , |le fondateur de la STE ALPHAPLATRE en
1985, avait développé et breveté a la méme époque un four de type hybride: C'est a dire
que la cuisson du gypse se produit dans une atmosphére saturée en vapeur d’eau et a une
pression d’environ 320 a 380 mbar suivant le modeéle. Cela permet d’obtenir un platre béta
ayant des propriétés équivalentes a un mélange de 75% de platre béta avec 25% de platre
alpha: Coulabilité exceptionnel, taux de gachage EAU / PLATRE faible (de 0,65 a 0,7),
grande dureté finale.

Ces fours baptisés a ce jour, Four GYPSO 180 T et 450 T (car ils produisent respectivement
180 et 450 Tonnes de platre hémi-hydrate par jour), posséde également un des meilleurs
rendements du marché avec une consommation garantie de 192 Kcal par kilo de platre
fabriqué. lls font l'objet actuellement d'un développement constant au sein de la
Ste GYPSOTONNE dont Monsieur BERGOUNHON René est le président.

Les paragraphes qui suivent sont relatifs aux propr iétés du platre de préfabrication.

3- QUALITE DU PLATRE: TECHNIQUES ET ESSAIS

La mesure de la qualité d'un platre de préfabrication se fait grace a une série d'essais selon
les directives de la norme francaise NF B 12-401. Les caractéristiques principales sont:

- Finesse

- Taux de gachage (Eau /Platre)

- Coulabilité

- Temps de prise

3-1- La finesse:

Un échantillon de platre est tamisé a I'aide d’'un jeu de tamis de contrdle en acier inoxydable
a mailles carrées de 800, 400, 200 et 100 nm. Le refus de chaque tamis (c’est a dire la
quantité de platre restant sur la grille) caractérise la granulométrie du platre. La
granulométrie requise sera:

maille du tamis (nm) Refus (%)
800 0
400 <5
200 15<R<25
100 30 <R <40
A
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3-2- Le taux de gachage a saturation:

C’est la détermination de la masse de platre (en grammes) qui s’humecte bien lorsqu’elle est
saupoudrée dans 100 grammes d’eau.

Ce taux de gachage est fortement variable en fonction de la qualité du platre (Il peut varier
de 1 a 5) mais le taux de gachage a saturation normal pour des platres de préfabrication est
d’environ 120 a 180 g.

3-3- Le taux de gachage:

C’est le rapport EAU / PLATRE du mélange. La aussi, il peut varier fortement. Un taux de
gachage moyen se situera de 0,8 a 0,85.

3-4- La coulabilité:

Elle est mesurée a l'aide de I'anneau de Smidth (Anneau cylindrique en laiton de 60 mm de
diameétre intérieur et 50 mm de hauteur).

Le test consiste a mélanger 500 g d'eau avec la quantité requise de platre, a remplir
'anneau de Smidth qui sera posé a plat sur une plague de verre, et a soulever I'anneau 3
min 15 sec aprés le début du gachage. La galette ainsi obtenue sera mesurée suivant deux
directions perpendiculaires. Le diametre de la galette devra étre de I'ordre de 180 mm pour
avoir une bonne coulabilité.

Remargue: Le platre fabriqué par les fours GYPSO 180 T et 450 T géaché a 0,7 donne un
étalement de 230 mm a I'anneau de Smidth.

3-5- Le temps de prise:

Le temps de prise le plus courant est appelé "Temps-couteau”. Le test consiste a verser sur
une plaque de verre un mélange d'eau et de platre correspondant au taux de géachage.
Toute les 10 secondes, on tranche la galette avec la lame d’'un couteau. Le moment ou le
sillon ainsi réalisé ne se referme plus est appelé temps de début de prise. Pour les platres de
préfabrication, il se situe entre 3 et 5 minutes

La fin de prise est atteinte lorsque la pression du pouce sur la galette ne fait plus sortir d’'eau
et ne laisse pas d’empreinte.

Il existe également une méthode par mesure de température: La réaction d’hydratation de
I'hémi-hydrate en hydrate-double est exothermique. Tant que la prise n'est pas terminée, le
systeme dégage de la chaleur. En placant le mélange eau - platre dans une enceinte isolée,
et en mesurant la température toutes les 30 secondes, on pourra établir la courbe thermique
du mélange. Lorsque la température se stabilise, la prise est terminée. Il est a noter que
certains fabricants de carreaux de platre utilisent ce systéme pour déclencher I'extrusion des
carreaux.

4- LA PRESSE A CARREAUX DE PLATRE

Le systeme le plus couramment utilisé aujourd’hui est la presse a carreaux équipée de
moules rigides. La raideur des moules permet d’encaisser la dilatation du platre en début de
prise, elle assure une trés grande précision dimensionnelle des carreaux reéalisés.
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L’extrusion des carreaux est réalisée par la translation des fonds de moules reliés & un vérin
hydraulique.

Les chambres de moulage possédent une légére dépouille qui facilite le processus
d’extrusion.

Les parois du moule sont recouvertes d'une couche de chrome polie qui renforce la
résistance a l'usure et améliore le glissement du carreau.

GYPSOTONNE posséde une gamme de presses a carreaux permettant de fabriquer des
carreaux de platre d’épaisseur standard (50, 60, 70, 80, 100 mm).

La téte de moulage de ce type de machine est interchangeable, ce qui permet de réaliser
des carreaux de différentes épaisseurs avec la méme machine.

De plus, une méme téte de moulage, prévue a cet effet, permet de fabriquer des carreaux
pleins et des carreaux alvéolés. Le passage d’'une fabrication a l'autre se faisant sans
modification de la machine.

Les tétes de moulage des machines GYPSOTONNE sont intégralement réalisées en inox
18-10 poli et recouvert de chrome pur. Ce chrome est lui méme poli jusqu’a obtenir I'effet
miroir et une rugosité trés faible (Ra = 0,05 nm)

La conception de ces machines est modulaire (3, 4 ou 5 modules) afin d’adapter la
production de la machine aux besoins du client.

Le tableau ci-dessous regroupe les capacités de production des modéles les plus
couramment réalisés par GYPSOTONNE (capacités calculées sur une base de 6 extrusions
par heure):

Machine 3 Modules Machine 4 Modules Machine 5 Modules

Epaisseur | Nombre de | Production | Nombre de | Production | Nombre de | Production

des carreaux en carreaux en carreaux en
carreaux | fabriqués | m?heure | fabriqués | m%heure | fabriqués | m?heure
fabriqués

50 30 60 40 80 50 100

60 24 48 32 64 40 80

70 21 42 28 56 35 70

80 18 36 24 48 30 60

100 15 30 20 40 25 50

5- LE CARREAU DE PLATRE: NORME DE QUALITE

Les carreaux de platre réalisés en Europe répondent aux exigences de la norme
CEN/TC241/WG2/TG1-N31F.
Les principaux critéres que nous développerons ici sont:
- Tolérances dimensionnelles
- Planéité
- Densité
- Résistance mécanique (en flexion)
- Humidité résiduelle
- pH
- Absorption d’eau
- Dureté superficielle
- Isolation phonique
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5-1- Tolérances dimensionnelles:

La dimension standard du carreau de platre est 500 x 666 mm avec des épaisseurs de 50,
60, 70, 80, 100 mm

Les carreaux alvéolés ne doivent pas comporter un volume de vide supérieur a 40% du
volume total. L’épaisseur minimale de la paroi de platre est de 15 mm.

tolérances maximales:

Epaisseur +/- 0,5 mm
Longueur +/-5 mm
Hauteur +/-2 mm

5-2- Planéité:

On place une régle métallique selon les diagonales du carreau et on introduit les cales
d’épaisseur entre la regle et la carreau.
L’écart maximum ne doit pas dépasser 1 mm.

5-3- Densité:

C’est le rapport de la masse mesurée au volume calculé.

Les éprouvettes sont séchées a masse constante a 40Tt puis refroidies a température
ambiante et pesées a 2 grammes prés.

Densité a obtenir (tolérance = 5%):

Carreaux Haute densité 1100 & 1500 Kg / m®
Carreaux de densité normale 800 &4 1100 Kg / m®
Carreaux basse densité (allégés) 600 & 800 Kg / m®

5-4- Résistance mécanigue en flexion:

Les carreaux sont testés a plat sur deux appuis cylindriques distants de 566 mm. Un rouleau
de diametre 20 +/- 1 mm est placé au mi-distance des 2 appuis et paralleles a ceux-ci. La
mise en charge sera effectuée au rythme d’ environ 20 N/seconde.

Les résultats obtenus seront conformes au tableau suivant (tolérance = 15%):

Carreaux de densité moyenne 500 x 666 Charge en kN
épaisseurs (en mm)
50 1,7
60 1,9
70 2,3
80 2,7
100 4

5-5- Humidité résiduelle:

On pése les carreaux en sortie de séchage: Masse M1

On seche les carreaux a masse constante: Masse M2
- Soit par conservation dans une piéce ventilée a 20t +/- 5t et 65 % +/- 5% HR
jusgu’a stabilisation du poids.
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- Soit par passage dans une étuve a 40t +/- 2t a vant refroidissement jusqu’a
température ambiante

La teneur en humidité est: H= (M1 - M2) x100 / M2
Elle ne doit pas étre supérieure en moyenne a 6% et aucune valeur individuelle ne doit
dépasser 8%.

5-6- pH:

Il est mesuré par dissolution dans de I'eau distillée d’'un échantillon du carreau.

On gratte la surface du carreau sur 1 mm de profondeur. On mélange I'échantillon dans une
fois sa masse d’eau déminéralisée, on mélange correctement, on mesure le pH a l'aide d’'un
pH-metre ou d’'un réactif coloré.

Carreau de pH normal : 6,5 < pH < 10.5
Carreau de pH faible: 4,5 <pH < 6,5

5-7- Absorption d'eau:

Les carreaux sont séchés a poids constant: Masse M2

Les carreaux sont placés dans un bac rempli d’'eau a 20%, posés a plat sur deux supports
de telle maniére que la face inférieure du carreau ne touche pas le fond et que le carreau
soit recouvert de 5 cm d’eau.

Aprés 120 minutes d'immersion, les carreaux sont retirés de I'eau et égouttés 5 minutes
avant d'étre pesés: Masse M3.

La reprise en eau est: R= (M3-M2) x100 / M2

Valeurs maximales:

Carreaux hydrofugés R =5%
Carreaux hautement hydrofugés R=25%

5-8- Dureté superficielle:

Elle est mesurée a l'aide d'un durometre (Shore C) sur des carreaux séchés a poids
constant.

Valeurs minimales:

Carreaux haute densité 80 Shore C
Carreaux de densité moyenne 55 Shore C
Carreaux basse densité (allégés) 40 Shore C

5-9- Isolation phonigue:

Les valeurs moyennes sont indiquées dans ce tableau, nous en profitons pour indiquer le
poids moyen des différents types de carreaux.

Ces renseignements proviennent d'une publication du syndicat national francais des
industries du platre
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Carreaux Epaisseur Poids moyen Isolation phonique
mm Kg/m* dB(A)
Haute densité 70 84 35
100 120 41
Hydrofugés et hautement 50 51 30
hydrofugés 60 60 33
70 72 34
100 104 38
Haute densité Hydrofugés 70 84 35
100 120 41
Alvéolés 50 36 28
60 51 30
70 54 32
100 75 34
Standards 50 51 30
60 60 33
70 72 34
80 81
100 102 38

6- FABRICATION DES CARREAUX DE PLATRE:

6-1-Calcul des quantités d’eau et de platre:

Le calcul des quantités nécessaires de platre et d'eau dépend essentiellement de 2
parametres:
- Le taux de gachage a saturation (déja étudié plus haut)
- La richesse du platre: c’est a dire sa capacité a faire un grand volume de mélange
dans une méme quantité d’'eau, a propriété mécanique égale.

Exemple:

Le gachage dans 100 cm3 de 150 g d’'un platre A donne un volume de mélange de 140 cm3
Le gachage dans 100 cm3 de 140 g d’'un platre B donne un volume de mélange de 170 cm3

Le platre B est plus riche, pour des raisons économique, on choisira toujours le platre ayant
la plus grande richesse (a propriété mécanique du produit final égale)

L'exemple de calcul réalisé ci-dessous est réalisé avec un platre ayant des propriétés de
gachage moyennes:
- Eau / Platre = 0,833
- Densité du produit fini = 900 Kg / m?
- 1 dm® de mélange est obtenu avec 625 g d’eau et 750 g de platre (densité & I'état
humide = 1375 Kg/ m®

Le platre fixe chimiquement environ 16% d’'eau lors de sa prise (pour repasser de I'état
d’hémi-hydrate a celui d’hydrate double). Cette eau est appelée “eau de cristallisation”
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Le produit fini comportera une humidité résiduelle d’environ 5% (suivant la norme décrite au
§ 5-5-).
Donc globalement il faut évaporer les 3/4 de I'eau par séchage naturel ou artificiel.
Le poids sec sera donc:

750 x (L + 0,16 + 0,05) = 907 g
(Densité a I'état sec = 907 Kg/m?®)

Le volume d’'un carreau est calculé de la facon suivante:
Surface: 500 x 66 mm
Epaisseur: 5 cm (par exemple)
Volume (en litre ou dm®: 0,5x 5 x 6,66 = 16,65 dm®

Nous avons vu précédemment qu’'un dm® de mélange nécessitait 750 g de platre.
En conséquence, un carreau de 5 cm nécessite 0,75 x 16,65 = 12,5 Kg de platre
La quantité d’eau sera 12,5 Kg de platre x 0,833 = 10,4 Kg d’eau

Le méme calcul pourra étre effectué avec toutes les épaisseurs de carreaux

Pour connaitre la quantité totale de platre et d’eau nécessaire au fonctionnement de votre
machine a carreauy, il suffit de multiplier les valeurs calculées ci-dessus par le nombre de
carreaux produit par la machine a chaque extrusion.

6-2- La prise du platre, les accélérateurs et ralen tisseurs de prise:

La réaction chimique qui permet au platre (hémi-hydrate) de se recombiner & I'eau pour
redevenir de I'hydrate double est appelée prise du platre. Ce phénomeéne, qui pour un platre
de préfabrication dure environ 15 minutes peut étre accéléré ou retardé de différentes
maniéres.

Les accélérateurs de prise:

- Le premier moyen pour accélérer la prise est la température: L'utilisation de platre chaud
(c’est a dire fraichement sorti du four de calcination) et d’eau chaude (en utilisant par
exemple I'eau récupérer dans les condenseurs d’'un séchoir a carreaux de platre) permet de
raccourcir le temps de prise. Une température optimale du mélange se situe aux environs de
35t.

- Le rejet dans le gachoir des restes provenant du rabotage des carreaux (pour réaliser la
moulure périphérique supérieure) permet d’accélérer la gachée suivante puisque les
particules de platre (hydrate double) forment des noyaux de cristallisation qui sont autant de
foyers de départ pour la réaction de prise du platre.

- La prise du platre peut également étre accélérée par ajout dans le mélange d'une petite
quantité (environ 0,5 a 1%) de gypse finement broyé (40 um maxi) appelé “gypse
micronisé€”. Néanmoins, il convient d’étre treés prudent et de procéder a des essais préalables

car une trop grande quantité de gypse nuira a la résistance mécanique du produit fini.
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- Il existe également un certain nombre de produits chimiques permettant d’accélérer la prise
du platre. Citons parmi ceux la: NaCl, Chlorure d’ammonium, Chlorure de magnésium,
Sulfate de potasse et de soude.

Les retardateurs de prise:

- Le chlorure de calcium: CaCl

- Certaines sociétés spécialisées vendent des produits préts a I'emploi sous des noms
commerciaux comme le “Targon”, le Zeliquid GAL ou le Tylose CR1500 P (distribués par la
société Hoechst)

6-3- Carreaux spéciaux:

Nous parlerons ici des 3 types de carreaux spéciaux les plus courants: Les carreaux lourds
(haute densité), les carreaux hydrofuges, les carreaux allégés. Chacun d’entre eux est
reconnaissable & sa couleur.

a) Les carreaux lourds:

Il s’agit de carreaux ou le taux de gachage Eau / Platre est volontairement abaissé pour
augmenter la quantité de platre dans les carreaux. Ceci lui confere une dureté supérieure et
une plus grande résistance mécanique.

Cependant, I'abaissement du taux de gachage entraine un abaissement de la coulabilité du
mélange car sa fluidité diminue. Il est souvent nécessaire d'utiliser un plastifiant pour
améliorer la coulabilité du mélange ou d’employer un platre a grande coulabilité comme celui
réalisé par les fours GYPSO 180 ET 450 T .

Ces carreaux sont également différenciés des autres par I'ajout d’un colorant rouge dans le
mélange.

lls sont fréquemment utilisés dans des locaux a usage intensif (écoles, universités et locaux
sociaux en particulier.

lls sont appréciés pour leur grande résistance, leur tenue au feu renforcée, leur isolation
phonique améliorée et leur performance au niveau du colt de maintenance (ils sont tres
faciles a ragréer, a reboucher avant d’étre remis en peinture.

b) Les carreaux hydrofugés:

Il s’agit de carreaux ou le mélange est additionné de silicone liquide pour augmenter sa
résistance a 'eau.

Ces carreaux sont différenciés des autres par un colorant bleu ou vert suivant le niveau
d’hydrofugation atteint.

lIs sont particulierement utilisés dans les pieces d’eau des logements individuels et collectifs.

c) Les carreaux allégés:

Ce sont des carreaux réalisés a partir d’'un mélange dans lequel a été introduit des bulles
d’'air. Cette opération est réalisée en utilisant un produit tensio-actif type “Zeliquid LP2”
(fabriqué par la société Hoechst). Ce produit est un agent moussant qui permet d’entrainer
de I'air dans le mélange, le gain de poids étant proportionnel a la quantité de produit utilisé. Il
est a noter que ce produit est introduit dans le mélange juste avant le remplissage des
moules afin d’éviter la destruction des bulles d’air par un mélange trop long.
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Ce type de carreau est particulierement utilisé dans les opérations de doublage et de
réhabilitation d’habitations anciennes (pour les épaisseurs les plus faibles). lls évitent de
surcharger la structure existante.

Pour ce qui est des carreaux de forte épaisseur, I'emploi de systéme allégé permet d’obtenir
un poids acceptable au regard de la |égislation du travail de certain pays.

6-4- Les adjuvants et huile de démoulage:

Le tableau ci-dessous regroupe un ensemble d'adjuvants chimiques parmi les plus
couramment utilisés dans l'industrie du carreau de platre.
Nous y avons ajouté une liste d’huiles de démoulage frequemment employées pour faciliter

I'extrusion des carreaux de platre.

ADJUVANT PRODUCTEUR DESIGNATION
Colorant STEINER Bleu Viscolor J
BASF Liconyl Grin 8730
HOECHST Colanyl Blau B2G100
Silicone WACKER BS 94
WACKER BS 15011 VP
WACKER BS 1260
RHONE POULENC Rhodorsil Hydrofugeant 68
Produit moussant HOECHST Zeliquid LP2
DOW CORNING 1107 Fluid
ERICH RUHL Karate MB5
Plastifiant SKW TROSTBERG Melment L15/G 46%
CHRYSO Chrysogyplast PL20
Huile de démoulage CHRYSO Machless CH2
ELF Formelf F7
ESSO Filmo 4077

/- SECHAGE DES CARREAUX DE PLATRE

Apres fabrication, les carreaux de platre doivent passer par un séchage destiné a ramener
leur humidité résiduelle aux environs de 5%. Ceci peut étre réalisé artificiellement ou
naturellement.

7-1- Séchage naturel:

Le séchage naturel consiste a disposer les carreaux en plein air et a laisser le soleil et le
vent effectué le séchage. Ce type de séchage ne peut donc étre réalisé que dans des pays
ou le climat est sec et chaud.

C’est un procédé économigue en énergie mais gourmand en place et en équipement de
stockage. En effet:

- Le séchage naturel d’'un carreau de platre dur en général aux environs de 7 a 10 jours.

- Considérons une machine de taille moyenne produisant 21 carreaux en 7 cm et ce, 6 fois
par heure a raison de 21 heures par jour (fonctionnement en 3 équipes).

w
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- Si nous prenons le cas d'un séchage en 10 jours, la quantité de carreaux stockés pour le
séchage sera: 1260 piles de 21 carreaux, soit 26460 carreaux! (ou encore 8820 m?) Cela
nécessite une surface de stockage considérable et un systeme de rack métallique destinés a
recevoir les carreaux durant le stockage trés important.

7-2- Séchage atrtificiel:

C’est le procédé de séchage le plus courant. Les carreaux sont déposés sur des wagons qui
traversent un séchoir a air chaud. Cet air circule entre les carreaux et accélére le processus
de séchage. Celui-ci est réalisé en 24 a 48 heures (cette durée peut varier en fonction de la
qualité du platre utilisée: Un platre comportant de l'argile sera plus imperméable et la
migration de I'eau contenue dans le carreau vers I'extérieur sera plus difficile. La durée du
séchage devra étre rallongée en conséquence).

La fabrication de I'air chaud est réalisée de diverses maniéres: Electricité, vapeur, fuel, gaz...
Le procédé le plus économique semble étre 'utilisation du gaz.

Notons que GYPSOTONNE réalise des séchoirs a carreaux de platre fonctionnant au gaz et
équipés de systemes brevetés de récupération de I'énergie contenue dans les fumées
d’évacuation. Ceci permet de proposer des séchoirs ayant le_meilleur rendement annoncé
actuellement sur le marché: 500 Kcal / Kg d’eau extraite.

8- MISE EN OEUVRE ET MONTAGE DES CARREAUX DE PLATRE :

La mise en oeuvre des carreaux de platre répond a la norme NFP 72-202 et au DTU25-31.

8-1- Colle a carreaux:

w
\4
GYPSOTONNE

équipement platriere



-14 -

Les carreaux de platre sont montés a joints
croisés (voir schéma ci-contre).
Le montage de murs ou cloisons en carreaux
de platre nécessite I'emploi d'une colle
particuliere constituée de platre et d’adjuvants
suivant la formulation suivante:

COMPOSANT Partie en poids
Platre finement broyé (40pum maxi) 80 a 100
Farine de calcaire (0 4 0,1 mm) 0420
Méthylcellulose (type TYLOSE MC) 04a1l,0
Carboxyméthylcellulose (type ZELIQUID GA1, TYLOSE CR1500 P) 0,1a0,3

Le méthylcellulose confére a la colle son pouvoir adhésif. Le carboxyméthylcellulose est le
retardateur de prise qui permet d'utiliser la colle pendant 1 heure environ.

Colle a carreaux

~ Emboitements
périphériques du
carreau

Il est en général conseillé de fabriquer la colle avec le méme platre que celui qui permet de
fabriquer les carreaux afin d’avoir une homogénéité optimale du mur.
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Cela peut se faire facilement en prélevant une partie du platre fabriqué par le four pour le
passer un travers un broyeur permettant d’obtenir la finesse requise. Ce platre surfin sera
alors pesé et envoyé dans un mélangeur ou sera introduit la poudre d’adjuvants pré dosés
par le fabriquant et généralement livrée en sac

Une ensacheuse placée sous le mélangeur permettra de remplir les sacs de 10 a 25 Kg qui
seront commercialisés et vendu avec les carreaux.

8-2- Montage des carreaux

a) travaux préalables:

- Tout le gros oeuvre doit étre achevé avant de
commencer a monter une cloison de carreaux de
platre. L’ensemble doit étre propre et sec.

- Tragage au sol de la cloison a réaliser

- Mise en place des huisseries et des éventuels
raidisseurs (voir schéma ci-contre).

Les raidisseurs seront des poteaux de renfort en
bois ou en métal filant sur toute la hauteur de la
cloison.

La mise en place de ces éléments raidisseurs est
conditionnée par la taille des cloisons réalisées et
I'épaisseur des carreaux utilisés.

L'ensemble de ces conditions est résumé dans le
tableau ci-dessous.

Epaisseur des Hauteur Distance Surface maximale Hauteur maximale
carreaux recommandée en horizontale entre éléments si la surface entre
(cm) utilisation normale maximale entre raidisseurs éléments
(m) éléments (m2) raidisseurs est
raidisseurs inférieure ou égale
(m) a celle mentionnée
ci-contre
(m)
5etb6 2,6 5 13 3,4
7et8 3 6 18 3,9
10 4 8 32 5,2

- Mise en place des raccordements au gros oeuvre:
- Bande résiliente verticale a la liaison avec les murs existants
- Dispositif d’étanchéité en pied de cloison dans les pieces d’eau (Cuisine, Salle de
bain): profilé plastique en “U”, solin en béton.

Remarque:
Les carreaux hydrofugés permettent de s’affranchir de ces dispositifs d’étanchéité dans les

cas ou I'exposition & I'hnumidité n’est pas trop importante (installation privative).

A
GYPSOTONNE

équipement platriere



-16 -

by

Dans les cas ou I'exposition est plus intensive (Sanitaires a usage collectifs, piscines,
établissements scolaires, cafétérias...), I'emploi des carreaux hautement hydrofugés
associés a un profilé plastique en “"U” est nécessaire.

b) Montage:

Mise en place du premier rang:

Les carreaux sont collés au sol et
emboités entre eux.

Les joints sont serrés en frappant sur le
carreau a l'aide d'une cale en bois
jusqu’a ce que la colle reflux. (Photo ci-

contre)

On prendra soin de bien remplir de colle
la mortaise en contact avec le sol.

Le dernier carreau de la rangée sera (si
besoin) coupé a la longueur désirée en
laissant environ 2 cm d’espace libre.

Cet espace sera rempli a la colle aprés la
pose du dernier carreau

Mise en place du second rang:

Il doit se faire immédiatement apres la pose
du premier rang en prenant soin de bien
croiser les joints. Les deux premiers rangs
seront ensuite contrélés et alignés si besoin
avec une régle de grande longueur.

On laisse ensuite sécher les deux premiers
rangs avant de continuer la cloison.

Apres le début de la prise de la colle, et
avant son durcissement, les bavures de colle
sont enlevées a la spatule et les joints sont
araseés. (photo ci-contre)

Montage du reste de la cloison et
raccordement au plafond:

Canparpe dv la colle
7 S0t

Le reste de la cloison se monte de la méme
maniere, en prenant garde de bien croiser
les joints.

La derniére rangée de carreau sera ajustée de maniére a laisser un espace d’environ 2 cm
(maxi) entre les carreaux et le plafond. Apres avoir laissé la cloison se stabiliser (attendre au
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Plafond Plafond
L4
cavcarafgPars = da pra Ardady YR g fafa ‘-:l'-r'::r rir"::al-.-‘r ﬂ.r‘r.-‘r: r
,"J:,’:,:,':::::;:,’:,":,!:’,L..,."““ Mousse il 7 i i Bande -joint
polyuréthane
Cordon anti-feu
. -
HmE L 1]

moins 24 heures), on injecte de la mousse de polyuréthane dans le vide pour effectuer la
liaison. La finition se faisant a I'enduit souple ou avec une bande a joint.

Dans les cas ou une protection anti-feu supplémentaire est nécessaire, un cordon anti-feu
est noyé dans la mousse de polyuréthane. (Voir schéma ci dessous)

Colle
Raccordement aux huisseries: \
La liaison aux huisseries en bois est |
réalisée par 3 pattes de scellement : Carreau | | [
placées de préférence au niveau Hui gl :
des charniéres de l'huisserie. Le #ﬁe |
vide entre le carreau et le bois est metatigue
remplie avec de la colle. Patte de

scellement

Dans le cas des huisseries g =
métalliques, le carreau est encastré «Huisserie en bois
dans le profil et maintenu en place

avec de la colle.
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Dans le cas ou la cloison est soumise a des déformations, on utilisera des huisseries avec
imposte ou bien on établira un joint de dilatation au droit des montants de I'huisserie.

Raccordement des cloisons non fixées au plafond:

Afin de porter les efforts, une lisse en bois,
de la largeur de la cloison et d'une
épaisseur de 30 mm avec deux retombées :
de 15 mm, est fixée sur le dessus de la | Lisse horizontale
cloison (voir schéma ci-contre).

EETETL
EHE
FRARE

k Raidisseur

vertical ou gros
oeuvre.

Fixatior
On pourra également employé un profilé . |l
métallique de méme inertie. S T

La lisse est fixée tout les 2 m par chevillage
ou patte de scellement.

La lisse est fixée a chaque extrémité sur le T T 7
gros oeuvre ou les poteaux raidisseurs.

Liaison au plafond par Plafond Plafond
mousse polyuréthane
-E':'\Nlll bWhh "-;

WL

ZE

* S

Mastic ou | Poteau non fixé
I en partie haute
mousse

de
polyuréth |
ane .
finition
avec un

Patte de fixation

&
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Réalisation des angles:

Les angles saillants sont réalisés par la
technigue du “harpage” (voir schéma ci-
contre).

Les carreaux sont montés a joints croisés puis,
lorsque la colle est seche, Les morceaux
dépassants sont découpés a la scie pour
former I'angle saillant.

L’angle peut alors étre habillé a l'aide d'un
renfort d'angle qui sera fixé a la colle a
carreaux.
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9- TRAVAUX ANNEXES ET FINITIONS:

9-1- Réalisation de saignées et d’encastrements:

Les encastrements, saignées et découpes
dans les cloisons de carreaux de platre se
font avec une rainureuse, une perceuse, une
scie cloche. (voir schéma ci-contre)

Ces opérations se font sur une cloison dont
les joints et raccords sont parfaitement secs.

La saignée:

Ces dimensions dépendent de la conduite a
encastrer. Le rebouchage se fera a l'aide de
colle de blocage ou dun enduit de
rebouchage.

L’encastrement:

Réalisé a l'aide d'une scie cloche, il permet
de loger un boitier d’interrupteur électrique ou
une boite de dérivation

regles de base:

1) La saignée est interdite dans les carreaux
d’épaisseur 5 ou 6 cm. Le minimum requis
étant 7 cm.

2) La profondeur maximale d’'une saignée est
telle qu’il reste au minimum 15 mm
d’épaisseur de cloison au fond de la saignée.
3) Pas de saignée oblique: horizontale ou verticale.

4) Pas de saignée horizontale au dessus ou en dessous d’'une ouverture.

5) Pas de saignée réalisée au marteau et burin.

6) Espacement minimum entre deux saignées: 700 mm.

7) Deux canalisations alimentant un méme appareil (eau chaude et eau froide par exemple)
peuvent étre placées dans une méme saignée (largeur maxi = 50 mm) ou dans deux

saignées distantes d’au moins 150 mm.

8) Sur un méme panneau de cloison (c’est a dire entre deux raidisseurs), toutes les saignées
sont du méme cote.

9) Les cables électriques sont placés dans des fourreaux (des gaines flexibles en plastiques)
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Les dimensions des principales découpes sont regroupées dans le tableau ci dessous.

Epaisseur de la cloison
Description 70 100
Diametre extérieur maximal de 21 21
fourreau
(mm)
Epaisseur minimale d’enrobage 15 15
(mm)
Tracé horizontal maxi 0,4 0,4
(m)
Tracé vertical maxi 1,2 1,5
(m)
Entraxe de deux canalisations 700 avec possibilité de 150 en saignée double
(mm)

Le schéma ci dessous donne un exemple de disposition de saignées pour une installation
électrigue dans des cloisons en carreaux de 7 cm d’épaisseur
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9-2- Finitions:

Toutes les finitions courantes peuvent étre réalisées sur une cloison en carreau de platre:
- Carrelage
- Enduis
- Peinture
- Papier peint
- Tenture
...etc..

La seule condition est de s’assurer que les travaux de finition sont réalisés sur une cloison
parfaitement séche (Humidité résiduelle = 5%)

Pose de carrelage:
- Griffage de la cloison
- Dépoussiérage
- Encollage du mur a la spatule

GYPSOTONNE
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- Pose des carreaux

Remarque:
- S’'assurer que la colle utilisée est compatible avec le platre (indication généralement
imprimée sur le sac).
- Ne pas enduire la cloison avant de poser du carrelage.

Pose de papier peint:
- Egrenage de la cloison a 'aide d’'un couteau a enduire ou d’une truelle.
- Dépoussiérage
- Arasage des joints si besoin
- Encollage du mur et du papier
- Pose du papier peint.

Remarque:
- Il peut étre utile de passer une couche de peinture au rouleau sur le mur, cela évite
au platre de boire la colle a papier.

10- EXEMPLES DE REALISATION EN CARREAUX DE PLATRE

P ]

Encastrement de baignoire réalisée en
carreaux de platre hydrofugés. Ne pas oublier
la trappe de visite.

Réalisation d’'une cabine de douche
En carreaux de platre hydrofugés

v
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-

.. SEASIDE PLAZA (Principauté de
" Monaco)

Le premier rang de la totalité des

cI0|sons de 'immeuble est reallse en carreaux hydrofugés.

Habillage de poteau (béton ou
acier) et protection incendie en
utilisant des carreaux haute
dureté.

N il

P 23
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Réalisation d’'un doublage de mur porteur
avec des carreaux de 10 cm (Longueur 50
metres, hauteur 5 métres)
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Réalisation de  caisson de
protection de gaine technique en
carreaux haute densité (Protection
incendie renforcée)

Finition (arasage des joints)
sur une cloison en carreaux de
platre.

GYPSOTONNE
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carreaux de 100 mm (Résistance au
feu pendant 4 heures)
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Réalisation de gaines techniques
(passage de tuyauteries, canalisations et
cables électriques) en carreaux de platre
épaisseur 100 mm.
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