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Ce document est la seconde édition du document « Blocs de terre comprimée : choix du maté-
riel de production ». Il a été revu, corrigé et mis a jour par les experts de CRATerre-EAG
{Centre international de la construction en terre - Ecole d'architecture de Grenoble) en collabo-
ration avec le comité scientifique international RILEM TC 153 - CIB W 90 « La technologie du
bloc de terre comprimée », sur la base des renseignements communiqués par les divers éta-
blissements faisant |'objet du présent guide.

Malgré tous les efforts qui ont pu &tre faits, en étroite collaboration avec les fabricants d'équi-
pements, pour |'actualisation et [a vérification de ces données, le CDI et le CRATerre-EAG ne
sauraient étre tenus pour responsables des inexactitudes ou lacunes éventuelles des informa-
tions en question. Le fait qu'un établissement ait été repris dans le présent document n'im-
plique pour lui aucune obligation de fournir I'un guelconque des services décrits a la rubrique
correspondante. Le CDI et le CRATerre-EAG fournissent de bonne foi les renseignements
contenus dans le présent document. lls ne peuvent accepter aucune responsabilité du fait d'er-
reurs, d'omissions ou de leurs conséquences.



1. INTRODUCTION

POURQUOI CE GUIDE ? -

La terre crue est utilisée pour la construction de batiments depuis les temps les plus reculés,
comme en témoigne [*habitat traditionnel en de nombreux points de notre planéte. Apras
avoir été abandonnée et oubli¢e avec 'avénement des matériaux de construction industriels,
en particulier le béton et I'acier, elle fait aujourd'hui I'objet d'un regain d'intérét dans les pays
en développement comme dans les pays industrialisés.

Ce matériau, souvent critiqué pour sa sensibilité & I'eau et son manque de durabilité, présente
dans sa forme actuelle de nombreux avantages pour la construction de logements durables,
confortables et économiques. S'il est employé de fagon raisonnée et avec des moyens mo-
dernes, il peut étre a la fois :

— perfoermant et durable ;

— dispenible localement a meindre codt ;

— économe en énergie et en devises ;

— requalifiant pour les métiers du bitiment ;

— créateur d'emplois ; )

— générateur de plus-values ;

— dynamisant pour le secteur batiment ;

— intéressant pour les petites et moyennes industries.

La construction en terre développe aujourd’hui des techniques de production dont le registre
admet tout autant le procédé le plus rudimentaire, manuel, artisanal, que le procédé le plus so-
phistiqué, mécanisé, industriel. Dans |a partie haute de ce registre, qui a fait I'objet d'une re-
cherche scientifique sans précédent, la production de matériaux en terre n'a plus rien & envier
a celle d'autres matériaux de construction actuels, parmi les plus élaborés. Cette tendance a
Findustrialisation s'est affirmée il y a environ 25 ans pour la production des blocs de terre com-
primée. La technologie de la terre ne reléve donc plus de pratiques strictement artisanales qui
seraient dépourvues de potentialité de développement. L'évolution de Iartisanal a I'industriel
est possible et réelle, mais il est évident que cette tendance doit &tre justifiée au regard de pa-
ramétres de situation particuliers : politique de développement global, aspects socio-écono-
miques et culturels, interdépendance économique et technologique. Il est donc
particulierement important de choisir le matériel en fonction de ces paramétres et critéres afin
d'optimiser I'adéquation de |'appareil de production au contexte donné. '

L'objet du présent guide est de répondre & une demande d'information grandissante en prove-
nance des pays ACP concernant cette technologie. Il est principalement destiné aux entrepre-
neurs, décideurs nationaux, groupements industriels et associations professionnelles afin de
leur permettre d'effectuer un choix préliminaire en parfaite connaissance, accompagné d'une
approche solidement structurée. Enﬁn, notre guide n'a pas |la prétention de se substituer a la
documentation technico-commerciale des constructeurs. || est forterent recommandé aux uti-
lisateurs de contacter les constructeurs retenus avant de procéder & un choix définitif de leur
équipement de production.



INTRODUCTION

QUAND ET COMMENT L'UTILISER ?

Pour que le guide soit un soutien efficace a une démarche d'investissement dans la technolo-
gie de production des blocs de terre comprimée, il faut le consulter au moment de I'élabora-
tion de votre projet, & chaque phase nouvelle de celui-ci et avant toute prise de décision ou
engagement, y compris lorsqu‘un doute subsiste.

En régle générale, il doit étre consulté pour:

— élaborer I'étude de faisabilité ; ¢
— établir les spécifications 2 incluré dans un appel d'offre ;
— établir un ou des tableaux de comparaison ;
* — effectuer un cheix préliminaire ;
— avair en main les éléments de negomation/dlscussmn avec les fournisseurs ;
— rédiger la partie technique d'une commande ou d'un contrat ;
—disposer des éléments pour exiger une assistance technique et/ou une formation.

Ce guide spécifique au matériel de production peut s'utiliser en complémentarité avec d'autres
publications telles que « Le bloc de terre comprimée : éléments de base », « Blocs de terre
comprimée » (vidéo), « Blocs de terre comprimée : manuel de production », « Blocs de terre
comprimée : manuel de conception et de construction », etc. {voir bibliographie).

COMMENT SE PRESENTE-T-IL ?

La fagon dont se présente ce guide se veut pratique et simple. [l traite des spécificités de la fi-
liére blocs de terre comprimée et aborde de fagon logique les étapes de sélection et d'achats’
d'équipement et de production. Les équipements sont présentés de maniére uniforme sous
forme de fiches regroupant les caractéristiques techmques grlnmpales pour permettre |eur
comparaison. Une sélection des matériels adéquats peut s'effectuer a l'aide de listes de cri-
téres déterminés.

Les unités de mesures utilisées dans e présent document sont le plus possible conformes aux
recommandations de I'ISO. Lunité de pression employée est le MPa. Pour mémoire, 1 MPa =
1 MN/m? = 10 bars.

Afin d'éviter des répétitions trop fréquentes du terme « bloc de terre comprimée », celui-ci a,
de temps en temps, été remplacé par son abrewatmn « BTC », :



2. LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

PRESENTATION
LES PRINCIPALES TECHNIQUES DE CONTRUCTION EN TERRE

A travers le patrimoine mondial des traditions de la construction en terre crue, on dénombre
de trés nombreuses techniques de construction avec une infinité de variantes adaptées a la
ualité de la terre et au degré d'élaboration du savoir-faire, traduisant I'identité des lieux et
3es cultures. On recense principalement douze modes d'utilisation de la terre en construction.
Parmi ceux-ci, six sont couramment employés et constituent les genres techniques majeurs :

— le bloc de terre comprimée ;

— I'adobe ou brigue moulée ;

— la bauge ou terre empilée et fagonnée ;

— le pisé ou terre damée dans des coffrages ;

— le torchis ou terre de remplissage d'un treillis en bois ;

— la terre-paille qui est banchée en remplissage d'une structure a poteaux.

LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

La terre est comprimée, sous forme de bloc, dans un moule. Auparavant, la terre était compac-
tée dans un moule a 'aide d'un petit pilon, ou én rabattant avec force un couvercle trés lourd
dans le moule. Aujourd’hui, on utilise des presses dont il existe une grande variété.

Le bloc de terre comprimée peut éventuellement &tre stabilisé. Dans ce cas, on parle de « bloc
de terre comprimée stabilisée ». Stabiliser la terre, c'est modifier les propriétés d'un systéme
terre-eau-air pour obtenir des propriétés permanentes compatibles avec une application parti-
culiére. .

“Pour stabiliser les blocs de terre comprimée, on ajoute a la terre un stabilisant, qui dans la plu-
part des cas, est un liant classique tel que le ciment ou la chaux. Le pourcentage en poids de
ces liants varie de 3 & 19 %, avec une moyenne de 6 3 8 %.

Les avantages du bloc de terre comprimée

La technique du bloc de terre comprimée présente plusieurs avantages qui méritent d'étre re-
levés : ' . .

— la production du matériau, 3 I'aide de presses mécaniques de conception et au mode de
fonctionnement variés, constitue une réelle amélioration par rappart aux modes tradition-
nels de production des blocs de terre, que ce soit 'adobe ou les blocs de terre compac-
tés manuellement. On obtient notamment une régularité de la qualité des produits.
Cette qualité favorise |'acceptation sociale d'un renouveau de la construction en terre ;

— la production du bloc de terre comprimée est généralement associée a la mise en place
de procédures de contrdle de qualité qui répondent-aux exigences d'une codification,
voire d'une normalisation des produits de construction, notamment pour une utilisation
en milieu urbain ;

— dans des contextes ol les cultures constructives sont déja marquées par ia construction
en petits éléments de magonnerie (brique cuite, pierre, bloc de sable-ciment}, le bloc de
terre comprimée est trés facilement intégré et constitue une ressource technologigue
supplémentaire utite au développement socioéconomique du secteur du batiment ;



LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

— la flexibilité des modes de production du bloc de terre comprimée, tant en milieu rural
u‘'urbain, a I’échelle artisanale ou industrielle, est un avantage qui retient l'intérét des
gécideurs politiques, des investisseurs et des entrepreneurs ;
— la qualité architecturale des ouvrages en blocs de terre comprimée, bien congus et bien
réalisés, gagne l'intérét des architectes et des populations qui occupent les batiments
réalisés avec ce matériau.

Quelques contraintes

La qualité des blocs de terre comprimée reste tributaire d'une bonne sélection et préparation
des terres et du bon choix du matériel de production. Lutilisation architecturale du matériau
doit répondre & des régles de conception et de mise en ceuvre qui sont spécifiques et qui doi-
vent &tre appliquées par les architectes et les constructeurs. Pour cela, la compétence profes-
sionnelle doit étre garantie par une formation adaptée. Au plan économique, une étude
technicoéconomique permettra d'établir la faisabilité de cette technologie dans chaque
contexte d'application.
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LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

DIVERSITE DES PRODUITS

On distingue quatre types de blocs.

Blocs pleins
Ils sont principalement de forme prismatique (parallélépipédes, cubes, hexagones multiples,

etc.). Leur usage est trés varié.
Blocs évidés

On observe généralement de 5 4 10 % d'évidement, 30 % avec des procédés sophistiqués. Les
évidements améliorent |'adhérence du mortier et allégent les blocs. Certains blocs évidés per-
mettent |a réalisation de chainages (coffrage perdu).

&
. &
& =

lls présentent |'avantage d'étre légers mais exigent des moules assez sophistiqués ainsi que
des pressions de compression plus importantes. Leur production est délicate. Ils sont particu-
lierement adaptés a la magonnerie armée {régians sismiques).

i iz <2
> &

W

® &

Blocs alvéolaires

3

[N

S
\

[

Blocs @ emboitement

Ils peuvent éventuellement permettre de se passer de mortier mais exigent des moules assez
sophistiqués et en général des pressions de compression élevées. Leur production est assez
fastidieuse. lls sont souvent utilisés pour des ouvrages non porteurs.

< P
&
L &P
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(E BLOC DE TERRE COMPRIMEE

POSITION PARMI LES AUTRES MATERIAUX

Situer le bloc de terre comprimée parmi les autres matériaux de construction est un exercice
complexe, si on ne veut pas se satisfaire d'une approche simpliste et évidemment fausse, qui
consisterait par exemple’a ne comparer que les résistances a la compression ou encore que les
colts de production.

Il est important, lorsqu’on veut établir une comparaison des matériaux, de le faire a tous fes
états de leur existence, pour toutes les phases de transformation qu'ils rencontrent pendant
cette existence, et cela a la lumiére de tous les aspects de leur utilisation.

PATRIMOINE

CONSERVE \
' |  conservation
Ve
PATRIMOINE /\
> - UTIISATION
RATIMENT /\
CONSTRUCTION
SYSTEME / '
CONSTRUCTIF \\
/\ STRUCTURATION
COMPOSANT <
| .
o
N ASSEMBLAGE
e
ELEMENT </ )
S| manuracTURE
MATERIAU <
TRANSFORMATION
-/
- X X 7
MATIERE PREMIERE ,\
. EXTRACTION
CARRIERE /




LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

Les principaux aspects de |'utilisation sont les suivants :

— aspects techniques, tels
siques, qualitatives, etc. ;

que caracteristiques mécaniques, statiques, hydriques, phy-

— aspects economiques, tels que colt de production 4 la piéce, colt de production au vo-
lume, colt de production par unité technique (par exemple, colit par unité de résistance
a la compression}, seuil économique, immobilisation financiére, etc. ;
— aspects sanitaires, tels qu'émission de gaz ou autres composants chimiques nocifs, radie-
tions radioactives, susceptibilité a I'hébergement d'insectes malsains, etc. ;
— aspects psychologiques, tels que nature du matériau, texture de surface, couleur, forme,

luminosité, etc. ;

— aspects écologiques, tels que déforestation, éventrement de collines, utilisation d'eau,
utilisation d’énergie, production de pollution, production de déchets, etc. ;
— aspects sociaux, tels quutilisation de main-d‘ceuvre pour la fabrication et le transport, ac-

ceptabilité socio-culturelle, etc. ;

— aspects institutionnels, tels que législation, assurances, politique de développement,
normes et standards, etc.

Il est donc clair que seul une étude de faisabilité ciblée peut venir & bout d'une telle analyse,

qui pése de tout son poids sur le choix final d'une filigre.

le iableau suivant permet cependant de comparer, d'une fagon simple, quelques caractéris-
fiques importantes du bloc de lere comprimée slabilisée avec celles d'auires motérioux de
construction classiques de fabrication arlisanale.

COMPARAISON DES CARACTERISTIQUES

BLOC OF TERRE

UN COMPOSANT

CARACTERISTIQUES SYMBOIE UNITE COMPRIMEE | BRIQUES CUMES 2
STABILSEE G300,
' CREUX
RESISTANCE A LA COMPRESSION A I 0.5 0,7
HUMIDE A 28 JOURS E i B 4 8 5
DILATATION DUE A ['HUMIDITE % A 0,2 0,02 0,05
REVERSIBLE linéaire B 0,02 0 0,02
MASSE YOLUMIALE ; g/ A 1700 1400 1700
APPARENTE grm B 2200 2400 2200
COEFFICIENT DE CONDUCTION A . A 0,81 0.7 10
W/mC
THERMIGUE g 104 13 1.7
DURASILITE SOUS CONDITION FAIBLE A FAIBLE A FAIBLE A
D'EROSKON NATURELLE FORTE TRES BIEN EXCELLENT TRES BIEN
ENERGIE INCORPOREE DANS BASSE TRES HALTE HAUTE
MURS
CIMENT INCORPORE DANS e A 8 0 14
{poids B 5 0 12

A conditions de production courantes
B : conditions de production oplimalisées

Nole : les chiffres axtrémes obtenus en laboraloire pour ces différents matériaux ne sont pas reproduits ici,



LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

PERFORMANCES TECHNIQUES

Les performances techniques des blocs de terre comprimée C}ue I'on peut observer en condi-

tions réelles de production sont extrtémement variées. Toutefois, une analyse de ces perfor-
mances permet de dégager quatre grands types de blocs. A ces quatre types de blocs ne
correspondent pas forcément des moyens de’ production déterminées.

On peut cependant associer les conditions suivantes :

— type
— type
— type

BoWN o

— type
exceptionnelles.

bloc de terre comprimée non stabilisée ;

bloc de terre comprimée stabilisée, produrt dans des conditions correctes ;
bloc de terre comprimée stabilisée, produit avec soin, avec des équipements
performants et faisant 'objet d’une démarche qualité ;

bloc de terre comprimée stabilisée, produit dans des conditions industrielles

PERFORMANCES TECHNIGUES DES BLOCS DE TERRE COMPRIMEE
CARACTERISTIQUES . TYPE OF BLOC DE TERRE COMPRIMEE
MECANIGLES SYMBOLE | UNIME
TYFE 1 TYPE 2 TYPE 3 TYPE 4
RESISTANCE A LA COMPRESSION : 2
SEC A 26 JOUR Resec 28 AMPa =7 : >4 >12
{¢ 40'% APRES 1 AN, » 50'% APRES 2 ANS)
RESISTANCE A LA COMPRESSION b 28 | Mo 0 sl 22 56
HUMIDE A 28 JOURS 0,5
RESISTANCE A LA TRACTION % sec 28 MPa 0.5 0.2 1 2
SEC A 28 JOURS 1 04 2
RESISTANCE A LA FLEXION 2 sac 78 MPo 0,5
SEC A 28 JOURS ]
RESISTANCE AU CISARLEMENT el e 28 MPo -5
SEC A 28 JOURS g
: 0,15
COEFFICIENT GE POISSON ] 035
700
MODULE DE YOUNG E MPo e
i 1700 1700 1700
1 2200 -
MASSE YOLUMIGUE APPARENTE P kg/m 00 S 2900 >
UNIFORMTE DES DIMENSIONS BON BON EXCELLENT EXCELLENT




LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

PERFORMANCES TECHNIQUES DES BLOCS DE TERRE COMPRIMEE

TYPE DE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

CARACTERISTIGUES SYMBOLE UNITE
LIRSS ' TYPE | TVPE 2 TYPE 3 TveE 4
GONFLEMENT mm/m
RETRAIT m/m
RETRAIT DE SECHAGE mm/m 032 : Gf
PERMEARIUTE mm/s 1.10ES
ABSORPTION D'EAU PAR LA FACE .
EXPOSEE # {poid] 15 mox,
ABSORPTION TO‘.IALE ig/m? I o
20 7.5
SUSCEPTIBILTE A LA GELIVITE TRES SENSIBLE SENSIBLE PEV PAS
SUSCEPTIBIUTE AUX o
e T PAS PEU PEU TRES PEU
DURABILITE SQUS EXPOSIION AUX
INTEMPERIES TRES FAIBLE FAIBLE BON EXCELLENT
PERFORMANCES TECHNIQUES DES BLOCS DE TERRE COMPRIMEE
CARACTERISTIQUES . TYPE DE BLOC DE TERRE COMPRIMEE
PHYSIQUES SYMBOIE | UNITE
TYPE 1 TVPE 2 TWPE ] TYPE 4
) 0,65
CHALEUR SPECIFIQUE e K/fkg =0,85 085
0,81 0,81 0,81 0,93
by o } , , ’
COEFFICIENT DE CONDUCTION W/m .c 0.93 093 093 1,04
COEFFICIENT [* AMORTISSEMENT m o 5 5 5 5
{mur de 40 cm) 10 10 10 10
COEFFICIENT DE DEPHASAGE d " 10 10 Hi] 10
{mur de 40 cra) 12 t2 12 12
COEFFICIENT C'AFFAIBUSSEMENT
ACOUSTIGUE {mur de 40 cm & 500 Haj e 50 30 =2 50
COEFFICIENT C'AFFAIBLISSEMENT
ACOUSTIQUE fmur de 20 <m & 500 He] 4 L . it 40
RESISTANCE Al FEU BON BON ‘ BON BON

Nota bene : lobsence de valeur indique quil n'existe pas suffisamment d'informations concordantes sur cete carociéristique, fa raison B! souven! que le

patamélre es! irés sensible & la noture de Porgile.



LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

PRESCRIPTIONS GENERALES

Les blocs de terre comprimée produits jusqu’a présent se sont limités au parallélépipéde de di-
mensions maximales suivantes : ) :

— longueur : 40 c¢m (exceptionnellement 50}
— largeur : 20 cm (exceptionnellement 30}
— hauteur : 10 cm (exceptionnellement 20}

Les blocs de terre comprimée pleins les plus couramment employés ont les dimensions théo-
riques de moulage suivantes :

-

—longueur @ 29,50 cm
—largeur : 14,00 ¢cm
— hauteur ; 9,00 cm

Ces blocs font ici référence pour I'énoncé des prescriptions générales d'aspect.

Dimensions nominales

— Longueur : 29,50cm
— Largeur : 14,00em
— Hauteur : 9,00cm

Tolérances sur dimensions

— Longueur : +1a-3mm
— Largeur : +14-2mm
— Hauteur : +23-1mm

Planitvde des surfaces

— Cotés : la fleche ne doit pas dépasser 1 mm.
— Surfaces de compression : la fleche ne doit pas dépasser 3 mm.

Planitude des arétes

— La fleche ne doit pas dépasser 2 mm. .
— Une rugosité des arétes peut étre admise, pour autant qu'elle soit due au démoulage et
non provoquée par. une mauvaise manipulation.

Rugosité des faces extérieures

— Les faces extérieures des blocs recevant un enduit et les faces disparaissant dans la ma-
connerie doivent étre, de préférence, rugueuses.
— Les faces extérieures des blocs ne recevant pas d'enduit doivent étre lisses.

Alvéoles, trous, piqires, shriures

— Pour les faces rugueuses, ils doivent &tre limités & 15 % de la surface.
. — Pour les faces lisses, ils doivent étre limités & 1 % de la surface.

Masse volumique

—Sec:
minimum 1 700 kg/m?3 ou 6,319 kg par bloc ;
conseillée : 2000 kg/m? ou 7,434 kg par bloc.
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— Frais de moulage :
minimum : 1870 kg/m3 ou 6,950 kg par bloc ;
conseillée : 2 200 kg/m? ou 8,177 kg par bloc.

Obliquité des surfaces

— Pour les faces extérieures, les tolérances de formes et dimensions doivent &tre respec-
tées.
— Les faces intérieures et évidements doivent &tre obliques et ne pas avoir d'angles vifs.

Fevilletages, clivages

Ils ne sont tolérés sur aucune surface.

Bréches, fissures, fendillements, crevasses

— Microfissures :
peuvent &tre tolérées sur toutes les surfaces,
— Macrofissures :
ne peuvent se présenter que sur des surfaces non exposées ;
leur largeur et leur profondeur ne doivent pas dépasser 1 mm ;
leur longueur ne doit pas dépasser 10 mm et leur nombre total ne doit pas excéder, en
moyenne, la valeur d'une bréche par 10 cm de longueur d'aréte, c'est-a-dire 21 mm.

Ecornures

Les écornures dont la largeur d’'empiétement et la profondeur ne dépassent pas 10 mm sont
tolérées.

Résistance a la compression & sec

Pour les batiments de plain-pied ou en R+1, la descente des charges est d’environ 0,1 &
0,2 MPa. Il n’est donc pas utile d'employer des matériaux résistant &8 une compression de 10
MPa ou plus. Néanmoins, une résistance a la compression de 0,1 MPa ne suffit pas car d'autres
contraintes ou sollicitations s'ajoutent a cette seule performance d'un bloc de terre comprimée
plein et d'une construction réalisée avec ce matériau. Aussi admet-on aujourd’hui, dans la plu-
part des contextes d’emploi de ce type de matériau, un coefficient de sécurité assez important.
Ainsi, une résistance a la compression de 2,0 4 2,4 MPa donne une grande marge de sécurité
désormais requise par la plupart des projets de normes et des recommandations en vigueur.

Dans le calcul d'une résistance a la compression a sec considérée généralement comme satis-
faisante, pour les blocs de terre comprimée pleins, on prend en compte les parametres sui-
vants pour les batiments de plain-piedetR + 1:

— la dispersion de la qualité dans la production et dans I'exécution des ouvrages ;

— l'accroissement accidentel des surcharges ; - o

— la nature du matériau, la résistance du mortier, I'élancement du mur et le mode de char-
gement ; : '

— le rapport entre résistance 3 sec et humide.

La résistance moyenne & la compression  sec 3 28 jours de cure pour les blocs de terre com-
primée pleins doit &tre supérieure 3 2,4 MPa, sans aucune valeur inférieure a 2,0 MPa. |l faut
noter aussi qu’une résistance 4 la compression de 1,5 MPa suffit pour garantir une bonne tenue
du bloc lors des transports, aussi bien par brouette que par camion.
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Résistance a la compression humide

La résistance moyenne a la compression humide a 28 jours de cure (24 . + 4. ou 27 |. + 1))
pour les blocs de terre comprimée pleins doit étre supérieure a 1,2 MPa, sans aucune valeur in-
férieure a 1,0 MPa. Le rapport de résistance a la compression moyenne séche sur résistance
moyenne humide, toutes deux aprés 28 jours est inférieur ou égal 3 2.

CONDITIONS D’UTILISATION

Les conditions d'utilisation des blocs de terre comprimée dépendent essentiellement des para-
métres suivants (pourvu que leur mise en oeuvre ait été faite selon les régles de art) :

— conditions climatiques ;

— genre de batiment ;

— destination du batiment ;

— conception du batiment (systémes constructifs et protection) ;
— performances techniques du bloc de terre comprimée.

La complexité de l'interrelation de ces paramétres interdit |'élaboration d'un cahier des pres-
criptions techniques spéciales universel pour la construction de batiments en blocs de terre
comprimée. |l est cependant recommandé d’élaborer un tel document pour chaque projet im-
portant.

CONCEPTION DU BATIMENT

L'architecture, la conception sont déterminantes pour définir les conditions d’utilisation de tel
ou tel type de BTC. Une conception adaptée au contexte (climat, compétences, etc.) doit per-
mettre |'utilisation optimale des blocs de terre comprimée, & savoir des réalisations de qualité
méme avec des matériaux aux performances techniques jugées faibles. Toutefois bien que ['ar-
chitecture soit sirement e meilleur « stabilisant », il peut s'avérer indispensable de recourir
également a d'autres systémes de protection.

Protection par traitement du béatiment

Conception architecturale et mise en oeuvre de la construction : débords de toiture, auvents,
soubassements, etc.

Protection par traitement de la surface

Emploi de revétements : enduits épais, bardages, etc.

Proteclion par traitement dv matériau
Apport d’'une stabilisation dans la masse, ou par des imprégnations ou revétements fins pelli-
culaires. '

Une bonne conception doit tenir compte de tous les paramétres du contexte et y répondre de
maniére spécifique.



LE BLOC DE TERRE COMPRIMEE

TYPE DE BATIMENTS

On distingue essentiellement deux types de batiment.

Batiments sans étage

Minimum de contraintes de charge, peu d'effets aérodynamiques, peu de surface exposée aux
intempéries.

Baliments avec étage

Contraintes de charge importantes, effets aérodynamiques dus a une farte exposition au vent,
importante surface exposée aux intempéries. :

 DESTINATION DU BATIMENT

On distingue esseéntiellement trois types de destination.

Utilisation individuelle

Si le batiment subit des dégats éventuels, cela ne concerne qu‘un batiment isolé, une famille,
un maitre d'ouvrage. Les dégéts, d'un point de vue soctété, resteront limités et pourront trou-
ver une solution individuelle.

Utilisation collective

Sous cette rubrique sont repris les batiments collectifs mais également les projets importants
de batiments individuels. Si une erreur de conception conduit a des dégéats importants, |'effet
sera multiplié sur un grand nombre de batiments. Les décisions devront donc étre prises avec
beaucoup plus d'assurance que dans le premier cas.

Utilisation publique

Il peut s'agir de petits ou grands batiments appartenant 2 la collectivité locale régionale ou na-
tionale. Dans tous les cas, Vutilisation est intensive et l'influence psycheclogique en tant
qu’exemple est trés importante. |l faut donc prendre un maximum de précautions pour que les
batiments {écoles, centres sanitaires, administration, etc.) se comportent le mieux possible
dans le temps. '
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CONDITIONS CLIMATIQUES

Les zones des pays ACP connaissent trois types de climat majeurs.

CARAIBES

TROPICAL HUMIDE

AFRIGUE

TRQPICAL SEC

EQUATORIAL . Fxamplas - Bangu et Honiara, ,w SAVANE SECHE. Exemple : Mopi.

=——m MOUSSON el SAVANE HUMIDE. Exemples :
Dar Es Salaam, Kingston el Daru.

= DESERTIQUE et SEMI-
| DESERTKIUE. Exempla : Agadez.

PACIFIQUE

TRCPICAL DALTTUDE

- Exemples : Addis Abeba ¢ Wav,
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Dans le tableau récapitulatif qui suit, on trouve le type de bloc minimal recommandé.
Lindication générale sur le type de bloc recommandé n'est pas absolue et doit &tre pondérée
en fonction des conditions locales. Il est important de noter que si l'on trouve une indication
précise (par exemple, type 2) pour un ensemble de parametres donnés, cela concerne les murs
extérieurs du batiment en général. Rien n'empéche, dans ce cas, une utilisation de bloc de
type différent pour des parties précises du batiment (par exemple, des blocs de'type 1 pour les
murs intérieurs et des blocs de type 3 pour les soubassements).

CONDITIONS D'UTILISATION DES BLOCS DE TERRE COMPRIMEE

CONDITIONS CUMATIGRES
CONCEPTION ET SYSTEMES GENRE DESTINATION
DE FROTECTION OF DU TROFICAL TROPICAL TROMCAL
DU BATIMENT BATIMENT BATIMENT HUMICE SEC D'ALTUDE
TYPE DE BLOC TYEE DE BLOC TYPE DE BLOC
INDIVIGUEL y 1 1
SANS ETAGE COUECTIF k| 1 |
BONNE CONCEPTION SANS PUBUC 3 2 2
RISGUES PARTICULIERS {EROSION,
CHARGES El(.{‘ | ) INDIVICUEL 3 | 2
P AVEC ETAGE COUECTIF 3 2 2
PUBLC | 3 3
' INDIVIDUEL 1 \ 1
SANS ETAGE COLLECTIF 2 | 2
BONNE CONCEFTION AVEC PUBLC 5 5
RISQUES D'EROSION DES MURS
IPLUIE, VENT, CHOC, ETC| ) INDMIBUEL 3 | 2
AVEC ETAGE COUECTF 3 2 2
PUBLC 3 3 3
INDIVIDUEL 3 2 2
SANS ETAGE COLLECTIF 3 2 3
BONNE CONCEPTION AVEC PUBLIC 3 3 3
 CHARGES IMPORTANTES ET
BVENTUELS RISQUES D'EROSION ) INDIYIDUEL 3 2. 3
AVEC ETAGE COUECTIF 3 3 3
PUBLC 3 3 ]

Pour plus de détails, voir « Performances techniques » et « Normes en vigueur ».
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NORMES EN VIGUEUR -
LES DOCUMENTS NORMATIFS

D‘une maniére générale, un document normatif est un document qui donne des régles, des
lignes directrices ou des caractéristiques pour des activités ou leur résultat.

Forme
Les documents normatifs peuverit prendre plusieurs formes :

— norme :
— spécification ;

— code de bonne pratique ;
— réglement ;

- recommandation ;

— prescription ;

— cahier des charges.

Caracteére

Les documents normatifs peuvent avoir un caractére contraignant qui se situe a plusieurs ni-
veaux :

— professionnel : accepté par consensus par la profession ;

— légal : ayant fait I'objet d'un décret ministériel ;

— projet ayant fait I'objet d'une procédure d’acceptation par commission légale, mais qui
est en attente d’une signature de décret ministériel,

Objet

Les documents normatifs peuvent avoir pour objet :

— la terminologie ;

— le produit ;

— la fabrication ;

— ['utilisation ;

— les essais.
En ce qui concerne les blocs de terre comprimée, les plus anciens documents normatifs des
pays ACP datent des années cinquante. Récemment, et surtout depuis la fin des années

uatre-vingt, un effort considérable a été produit et de nombreux pays disposent aujourd’hui

ae documents normatifs.
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: SUIETS
PAYS B T )
ACP -UE )
| TERMINCLOGIE PRODUIT FABRICATION LTLISATION ESSAIS
I e . . L : S :
CAMEROUN | FROIEY DE PROIETDE (PROJTDE | PROJET DE PROJET DE
 NORMES INORMES | RECOMMANDATIONS | RECOMMANCATIONS ~ NORMES
cOTE DNVORE | " PROIET DE | RECOMMANDATIONS | RECOMMANDATIONS  PROJET DE
3 NORMES 'PROFESSIONINEWES | FROFESSIONNELLES — NORMES
. | : 1 CODES PROFESSION.
3l ‘ DE EONME PRATIQUE
FRANCE ! | RECOMMANDATIONS | RECOMMANDATIONS
j ,  PROFESSIONNELES | PROFESSICNNELLES L
* PROJET DE - PROJET BE
h NORMES | NORMES
* NORMES ' NORMES NORMES
e T \EGALES 1EGALE§ LEGALES
. CAHIER CHARGES . CAHIER CHARGES CAHIER CHARGES
MADAGASCAR ‘  PROFESSIONNELLES j PROFESSIONNELLES ~ PROFESSIONNELLES
AL ! PRESCRIPTIONS RECOMMANDATIONS
X - PROFESSIONNELLES . PROFESSIONNELLES 7
: RECOMMANDATIONS
NIGERIA | PROFESSIONNELES
TCHAD 'RECOMMANDATIONS | RECOMMANDATIONS | RECOMMANDATIONS
PROFESSIONNELES | PROFESSIONNELLES | PROFESSIONNELLES
1060  NORMES * NORMES | RECOMMANDATIONS  : RECOMMANDATIONS * NORMES
IEGALES LEGALES | PROFESSIONNELLES | PROFESSIONNELLES  LEGALES
T T oTTmTTTT g | T - . T/
| 1NORMES ;
ZIMBABWE ; ' EGALES !
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EXEMPLES DE REALISATIONS EN BLOCS DE TERRE COMPRIMEE
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3. logement privé & Jos, Nigéria.
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6. Maison individuelle @ Dovala, Cameroun.
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9. Villa de focalion 6 Mayolte, d'inspiralion maigache. Réalisation SIM.
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12. Cenire social & Curo-Sogui, Sénégal.
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18. Vifla en Corse, France.
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] =

21. Exiension de I'abbaye du Tharonet, France.






3. LA TECHNOLOGIE DE PRODUCTION

CYCLE DE PRODUCTION

On décrit ici une production de blocs de terre comprimée stabilisée au ciment ou a la chaux
correspondant & une organisation de production artisanale & I'aide de tous types de presses
sauf unités de production industrielles.

TERRE

STABILSANT

EAU

EXTRACTION

|

EXTRACTION

|

ACHAT

| PUISAGE OU ACHAT

PREPARATION

| sEcHAGE |
|

PULVERISATION
T

TAMISAGE

MELANGE

DOSAGE SEC

DOSAGE

| DOSAGE

!

MELANGE SEC

I

[
|
|

MELANGE HUMIDE |-

|

[
| REACTION

PRESSAGE

DOSAGE

—

I

PRESSAGE

[

DEMOULAGE

SN

CLURE

L CURE HUMIDE

SECHAGE

32
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— EXTRACTION de la terre d'une carriére.
— SECHAGE par épandage en couches minces ou en cyclone a air chaud.

— PULVERISATION pour désagréger les concrétions d'argile ou casser par broyage des élé-
ments plus gros.

— TAMISAGE pour éliminer les éléments indésirables aprés la préparation générale.

— DOSAGE SEC de la terre en poids ou en valume en vue de son mélange avec I'eau et/ou
le stabilisant.

— MELANGE SEC pour un maximum d'efficacité du stabilisant en poudre.

— MELANGE HUMIDE aprés ajout de I'eau par aspersion, aprés mélange sec correct.
— REACTION pendant le temps de retenue variable selon la nature du stabilisant.

— DOSAGE de la quantité de mélange pour une densité optimum du blac.

— PRESSAGE du mélange.

— DEMOULAGE du bloc.

_ CURE HUMIDE d'une durée variablé selon le climat et la nature du stabilisant.

— SECHAGE qui doit permettre d'atteindre la qualité requise.

— STOCKAGE des produits préts a I'emplo.
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LA MATIERE PREMIERE : LA TERRE
GENERALITES

Le sol est la fraction solide de la sphére terrestre. A la surface du sol, la terre est un matériau
meuble, d'épaisseur variable, qui supporte les étres vivants et leurs ouvrages et o poussent
les végétaux. La terre est formée a partir d'une roche mére par des processus trés lents de dé-
gradation et par des mécanismes trés cornplexes de migration de particules. Il en résulte une
infinité¢ de sortes de terres avec une variation illimitée de leurs caractéristiques. La terre végéta-
le ou sol des agronomes, riche en matiére organique, surmonte la roche mére, plus ou moins
altérée. Elle est inutilisable pour la production des blocs de terre comprimée. Lorsque les
terres sous-jacentes sont meubles et contiennent peu de matiére organique, elles sont utili-
sables pour la fabrication des BTC.

COMPOSITION

Les sols sont constitués par des mélanges, en proportions variables, de quatre sortes d'élé-
ments : les graviers, les sables, les silts et les argiles. Le comportement de chacun de ces élé-
ments lui est spécifique et, par exemple, lorsqu'ils sont soumis a des variations d’humidité,
certains changent de volume, d'autres non.

Les deux premiers éléments sont stables et les deux autres instables. Cette notion de stabilité,
c’est-b-dire d'aptitude & supporter les alternances d’humidité et de sécheresse sans variations
des propriétés, est fondamentale pour un matériau de construction.

EXPLOITATION

Les couches ou horizons exploitables sont rarement situés en surface (sauf dans des zones
arides), en raison de la présence de trop nombreuses matiéres organiques. La profondeur de
cette terre organique excéde rarement quelques dizaines de centimétres. La terre exploitable
sous celte couche organique est rarement profonde en raison de la présence de nombreux
cailloux ou méme de roche. La profondeur ou hauteur du sol exploitable est trés variable, al-
lant de quelques centimétres a plusieurs métres,

RECHERCHE DE CARRIERE

Avant de travailler sur le terrain, il est souhaitable de collecter les informations disponibles :
cartes ou notices descriptives issues de travaux géologiques, pédologiques, topographiques,
agronomiques ou routiers. Il est souvent trés utile d'interroger les gens du lieu qui pourront ap-
porter des informations déterminantes surtout si I'habitat local est en terre indiquant I"existen-
ce de gisements exploités. Bien souvent, la terre de construction est recouverte de terre
végétale ; il faut donc éviter de se lancer dans des prélévements incontrdlés et se rappeler que
la terre végétale, impropre & la construction, est souvent le seul moyen de subsistance des cul-
tivateurs locaux. -

.

MECANISME

Comme nous |'avons constaté, la terre est composée de matériaux inertes (graviers, sables) et
de matériaux actifs (silts, argiles). Les premiers jouent un réle de squelette et les seconds de
liant, tel un ciment. La terre a donc une structure comparable 4 celle du béton avec un liant dif-
férent. Les proportions de chacun de ces éléments vont déterminer les comportements et pro-
priétés des difgrents sols.
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Voici une courbe approximative représentant les types de sols recommandés pour la fabrica-
tion de blocs de terre comprimée. On constate que les proportions de chaque élément peu-
vent notablement varier et ce, en fonction des qualités de chacun d’eux qui peuvent
passablement différer, particuliérement pour les argiles.-La connaissance des proportions, qui
se représente par une courbe granulométrique, est une indication importante mais rarement

suffisante a la sélection d'un sol.

Proporiions des différenis

100 T -
l éléments :
. ). graviers : 0 6 40 %
i\ . sables : 254 80 %
gol- \ sifis: TO& 25 %
\ orgiles : 8 30 %
wiE L h \
oys=
s2 \
&2 80— \ 3
w = N
Oy - N
Wt = M
2 \
= .:Zc 40 — )
= o3 L
W I
o< - |
"~
2K U
| GROS SABLE
o|CAILLOUX | GRAVIER | SABLE FIN SILT ARGILE
200 20 2 0,2 0,02 0,002

TAILLE DES GRAINS
PASSANT LE TAMIS (mm)

Il est généralement admis que beaucoup de terres qui ne s'inscrivent pas dans les zones re-
commandées peuvent donner quand méme des résultats acceptables en pratique. Toutefois,
les terres qui sont conformes donnent dans la plupart des cas, de bons résultats. Les zones in-
diguées sont destinées & guider |'utilisateur et non & étre appliquées comme des spécifications
rigides. Il faut notamment mentionner que dans certains cas des terres contenant jusqu’a 70 %
d'argile ont donné des résultats tout  fait acceptables.
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LA STABILISATION

CONSIDERATIONS GENERALES

Définition .

Stabiliser la terre, c'est Iui donner des propriéiés irréversibles face aux contraintes-physiques.
De nombreux paramétres interviennent, dépendant autant de |a conception des batiments que

de la qualité du matériau, que de I'économie du projet ou que de la durabilité. Pour que la sta-
bilisation soit un succes, le procédé employé doit &tre compatible avec ces divers impératifs.

Procédés
On distingue deux procédés polr stabiliser les blocs de terre comprimée :

— la stabilisation physique : les propriétés d'une terre peuvent étre modifiées en interve-
nant sur fa texture, par mélange contrélé de fractions de grains différentes ;

— la stabilisation chimique : & Ia terre sont ajoutés d’autres matériaux ou produits chimiques
qui modifient ses propriétés. B

Quand stakiliser ?

Il existe une tendance actuelle 3 la stabilisation systématique mais la stabilisation n’est pas une
obligation. On peut trés bien s'én passer et bien construire en tefre sans stabiliser, La stabilisa-
tion peut étre & |'origine d'un surcolt important : de 30 & 50 % du prix de revient du matériau.

— Ne pas stabiliser lorsque le matériau n’est pas exposé & l'eau : murs protégés, murs en-
duits, murs intérieurs, architecture bien congue en fonction de la logique du matériau
terre. ' ,

— Stabiliser lorsque le matériau est expesé : architecture mal congue négligeant les régles
de I'art de la construction en terre ou contraintes d'implantation : terrain humide, murs
exposés aux pluies battantes, par exemple.

Les stabilisants

On dénombre 3 ce jour plus d'une centaine de produits employés pour la stabilisation de la
terre a batir. Ces stabilisants peuvent &tre employés aussi bien dans la masse des murs que
dans leur peau (par exemple, dans les enduits). Les deux principaux stabilisants sont le ciment
et la chaux.

STABILISATION AU CIMENT

Généralités

Le ciment est sans doute I'un des meilleurs stabilisants pour le BTC. L'ajout de ciment, avant la
compression, permet d'améliorer les caractéristiques du matériau, en particulier sa résistance a
Feau, par l'irréversibilité des liens qu'il crée entre les particules les plus grosses. Le ciment va
agir principalement sur les sables et graviers comme dans le béton ou dans un mortier sable-ci-
ment. De ce fait, il est inutile, voire néfaste, d'utiliser des terres trop argileuses (> 30 %). Pour

sa mise en oeuvre, il. ne nécessite pas trop d'eau, ce qui correspond & I'état humide de com-
pression des BTC.
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Efficacité et dosage

En général, il faut au moins 5 a 6 % de ciment pour obtenir des résultats satisfaisants. La résis-
tance en compression reste trés dépendante du dosage. Pour de faibles dosages (2 a 3 %), cer-
taines terres sé comportent moins bien que si elles ne sont pas stabilisées. 8 % de ciment
constituent souvent une limite supérieure économiquement acceptable.

Paramétres d’efficacité

Terre : les meilleurs résultats sont obtenus avec des terres sableuses. La présence d'oxydes de
fer a permis de constater une efficacité de la stabilisation avec peu de ciment, & cause de reac-
tions pouzzolaniques ou d'effets d'induration. C'est le cas spécifique des terres latéritiques.

Matiéres organiques : une teneur en matiéres organiques constitue un risque.
Eau : les eaux chargées en sels sont & éviter dans tous les cas.

Sulfates : ils sont trés néfastes.

STABILISATION A LA CHAUX

Généralités .
La stabilisation de la terre 3 la chaux aérienne {vive ou éteinte) est couramment utilisée avec les
terres argileuses. La chaux va surtout créer des liens avec les argiles et pratiquement aucun

avec les sables. Elle ne sera envisagée que si la stabilisation au ciment est impossible. Les
chaux hydrauliques se rapprochent du ciment.

Efficacité et dosage

L'ajout de 2 & 3 % de chaux provoque immédiatement une diminution de la plasticité de la
terre et un brisage des mottes. Pour des stabilisations ordinaires, on pratique en général des
dosages de 6 3 12 %. On notera qu‘une proportion optimale de chaux existe pour chaque type
de terre.

Paramétres d’efficacité
Terre : les meilleurs résultats sont obtenus avec des terres argileuses (30 a 40 %, voire 70 %).

Matiéres organiques : elles vont un peu réduire les effets de la stabilisation mais la chaux est
capable d'en neutraliser une partie. :

Sulfates : ils sont néfastes et & éviter.
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LES EQUIPEMENTS DE PRODUCTION
CRITERES GENERAUX

La liste suivante énumére les points auxquels les constructeurs devraient apporter une réponse
lorsqu'ils sont consultés. Certains de ces critéres sont plus développés parce que particuliére-
ment sensibles ou, en général, insuffisamment pris en compte.

Coordonnées du consiructeur

Le marché du matériel est en permanente évolution, il n’est'donc pas rare de constater que
I'adresse d'un constructeur ou d'un revendeur change assez souvent. Les coordonnées ne per-
mettent donc pas toujours de cerner le passé d’un constructeur, Dans la mesure du possible il
faut rendre visite au constructeur. Les coordonnées du constructeur {nom, adresse, téléphone,
télex, nom de la machine, numéro de série, etc.) et la dénomination exacte de la machine doi-
vent &tre gravees sur une plaque métallique rivetée a la machine.

Présentation de la société

Il'est important de savoir a quel type d'entreprise on a affaire. On demandera donc au
constructeur de préciser les points suivants :

— historique de la société ;

— statuts ;

— capital ;

— certiticat de qualification professionnelle ;
— nombre d’employés par service ;

— moyens techniques propres ;

— associés ;

— sQus-traitants ;

— représentants ;

— distributeurs.

Références

Il 'est important de connaitre I'état de développement de la machine proposée et de prendre
des renseignements auprés des clients-utilisateurs. On demandera donc au constructeur de
préciser les points suivants :

— quantité de machines produites ;

— quantité vendue ;

— quantité en service ;

— quantité en commande ou en options fermes ;
— références des clients. -

On peut vérifier si le constructeur a des relations suffisantes avec ses clients pour bénéficier
d'un retour d'informations du terrain. Ceci devrait permettre d'intégrer dans les machines les
ameliorations dictées par |'utilisation sur le terrain.

Dénominalion de la machine

On trouve parfois sur le marché des machines trés semblables, mais sous une a pellation diffé-
rente. Elles proviennent soit d'un méme constructeur, soit de constructeurs différents. Dans le
Eremier cas, les dénominations correspondent & la méme machine, mais & des époques de fa-

rication différentes. Dans le second cas, il s'agit de copies plus ou moins réussies (qualité des
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matériaux, tolérances des cotes, fiabilité, etc.) d’un modéle qui a connu le succes commercial
ou qui, au contraire, a été un échec total. Il peut s'agir également de fabrication sous licence.
On distinguera donc :

— dénomination exacte ;
— dénomination commune ;
— dénomination commerciale.

Historique du développement de la machine

Si le constructeur parle de brevet, ne pas confondre « demande de brevet » et « brevet ». Un
brevet n'est pas forcément une preuve de qualité. Il arrive réguliérement qu‘un constructeur
dépose une demande de brevet sur des procédés qui sont du domaine public. $a demande
n‘est pas toujours rejetée par I'organisme compétent. On risque parfois de payer inutilement
I'exploitation d'un brevet sans objet.

Présentalion de la machine

Il faut obtenir du fournisseur une description succincte des machlnes ainsi que de leur fonction-
nement. Des photos sous tous les angles sont nécessaires pour d'une part s'assurer que la ma-
chine existe vraiment et d'autre part pour compléter la présentation qui en est faite par le
vendeur.

Degré d'intégration

Dans le cas des unités de production foraines ou fixes, qui intégrent des dispositifs de prépara-
tion de la terre et/ou d'évacuation des produits, on vérifiera si 'unité est a fonctionnement si-
multané ou alternatif (une seule action a la fois) et que les régles élémentaires defFroductlon
(approvisionnements, dosages, temps de malaxage, etc.) sont respectées par les diiferents dis-
positifs (crible, bande transporteuse malaxeur, trémie, etc.} qui doivent étre de capacités ho-
mogenes.

Degré d'automatisation

Certaines machines peuvent exécuter automatiquement tout ou partie des actions de produc-
tion. C'est en général le cycle de remplissage, compression et démoulage qui est automatisé.
Il est intéressant de pouvoir débrayer le systétme de gestion de |'automatisme pour effectuer
des vérifications de fnctlonnement ou des réglages. Le systéme de gestion de |'automatisa-
tion permettra si possible I'ajustement de la cadence de production. On veillera a la fiabilité
des systémes de contréle mécaniques ou électroniques. Le systéme de gestion de l'automati-
sation sera de préférence protégé par une armoire étanche. Dans des régions soumises aux
vents de sable ou & des degrés d’humidité relative trés élevés, on évitera I'utilisation de relais
électriques simples. Il faut &tre conscient que les dispositifs de controle sophistiqués réclament
une compétence spécifique pour les entretenir, les réparer ou alors effectuer un échange com-
plet. lautomatisation compléte de |'alimentation des matiéres premiéres jusqu'a la palettisa-
tion et évacuation du produit est réalisable, mais demande un investissement trés important et
exigera des critéres de maintenance inhabituels dans la profession.

Options

On en demandera des descriptions précises, les performances, les compatibilités entre elles et
avec le matériel existant et tous les renseignements commerciaux nécessaires.
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Mobilita

Les machines peuvent &tre équipées de roues et déplacées a la main ou montées sur un chés-
sis autoporteur que |'on tractera-avec un véhicule adapté a la charge. Le chassis autoporteur
implique donc que la machine peut étre transportée d'un chantier a I'autre, mais ne peut étre
déplacée instantanément d’un c6té du chantier a I'autre. Des roues de grand diamétre équi-
pées de pneumatiques sont plus efficaces pour les déplacements sur route que des roues de
petit diamétre sans pneumatique, qui sont acceptables pour des déplacements limités & aire
de production.

Encombrement en fonctionnement

Il influence sensiblement |'organisation de l'aire de production.

- Encombrement en transport
Ilinfluence sensiblement le colt du transport de la machine.

Poids net

Une machine trés lourde ne pourra pas étre déplacée, méme de quelques métres seulement,
sans |'utilisation de moyens de levage appropriés.

Poids emballé
Il influence sensiblement le colt du transport de la machine.

Condifions de travail

Une attentioh particuliére doit leur étre accordée, surtout dans le cadre d'opérations de fabri-
cation et de manutention de produits pour lesquels il faut éviter le travail manuel pénible ou
les positions de travail particuliérement fatigantes. Une intégration des équipements dans une
infrastructure de production en fonction du climat (soleil, pluie, vent, etc.} peut également étre
prise en considération.

Nombre d'ouvriers nécessaires autour de la machine

Ce nombre doit étre le fruit de I'expérience sur le terrain et non pas une valeur théorique unique-
ment basée sur le degré d’automatisation de la machine. Il faut distinguer le personnel préposé
au fonctionnement et a I'entretien de la machine, de celui chargé de la manipulation des matiéres
premigres et des produits finis. Le degré de qualification du personnel doit étre précisé.

Dispositifs de’ sécurité

On veillera particulierement & I'ergonomie d'utilisation, a la sécurité passive des ouvriers et de
I'environnement immédiat, ainsi qu‘a la sécurité de la machine elie-méme (fusibles thermiques,
goupilles de sécurité, disjoncteurs, etc.). Les machines doivent impérativement étre équipées
d'un interrupteur d'arrét d'urgence facilement accessible. Les organes mécaniques sensibles
(moteurs, modules électroniques, etc.) doivent 8tre protégés efficacement des risques de
chocs, tels que les coups de pelle, I'agression de I'eau et de la poussiére.
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Prix ]

Attention a la spéculation. Certaines machines sont vendues plusieurs fois leur prix, jusqu’a 10
fois selon le distributeur, certaines coltent plus cher que d’autres de méme performance,
enfin, certaines coltent le méme prix mais pour des performances trés nettement inférieures. ||
est indispensable de prévoir I'amortissement du codt d'achat dans la production. On exigera le
detail de chague poste en évitant les formules du style « y compris... » de fagon a pouvoir com-
parer les différentes offres.

Afin de minimiser les litiges, la Chambre de Commerce International a adopté le systéme des
INCOTERMS (contraction d’INternational COmmercial TERMS). lls ont pour objet de définir
une série de régles précisant l'interprétation des principaux termes utilisés dans les contrats de
vente internationaux. Au nombre de treize, ils donnent une définition standardisée des droits
et obligations des parties dés lors qu'elles utilisent ces sigles ou abréviations. lls qualifient un
prix de vente et précisent les obligations réciproques de i'acheteur et du vendeur en matiére
d'expédition, de transport, de douane, d'assurance, de livraison, etc.

Quelgues INCOTERMS courants :

— le prix EXW doit comprendre le prix unitaire hors taxe ainsi que les quantités et le prix de
Yemballage. Lensemble représente un prix « Ex-Works » ou départ usine ;

— le prix FOB doit comprendre les frais de transport de l'usine au quai d'embarquement,
les frais de transit et de passage en douane, les frais d' embarquement. Les frais d’étude
spécifique 4 la réalisation du projet peuvent etre inclus dans ce prix « Free on Board » ou
Franco a bord ;

— le prix CIF correspond au chargement, fret et assurance payés par le vendeur jusqu'au
port de destination ou sur le site convenu. On le qualifie « Cost Insurance and Freight »
ou Coit Assurance et Fret.

Les prix FOB ou CIF peuvent parfois étre artificiellement majorés pour compenser une remise
consentie sur le prix EXW. Ces majorations se retrouvent souvent dans des postes tels que
I'emballage, la conteneurisation, I'acheminement sur le lieu de départ, etc.

Frais

Il faut tenir compte des frais bancaires (lettres de crédit, commissions de change ou de vire-
ment) et des frais d'intermédiaires. |l doit &tre précisé qui, vendeur ou acheteur, va les prendre
en charge. Une lettre de crédit prise par le vendeur et qu'il est dans |'obligation de facturer
cotlite environ 5 % du prix CIF. De plus, celle gue prend I'acheteur colitera environ 5 a 7 %. Les
letires de crédit, dans certains pays, peuvent aller jusqu’a 14 %. Les intermédiaires, s'ils transfée-
rent une lettre de crédit de |'acheteur au vendeur, vont demander, au minimum, 10212 %. lls
vont aussi exiger une commission minimum de 15 %. Tous ces frais peuvent majorer le prix CIF
de 25 5 30 %. :

Conditions de vente ou de location

On prendra garde a la viabilité des contrats mdexes sur la quantité de produits fabriqués ou -
avec paiement de redevance pour I'exploitation d'un brevet parfois sans objet.

Délais de livraison

Il faut prévoir I'application de pénalités de retard en cas de non-respect du délai de livraison.
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Certificats de conformité

On exigera les certificats de conformité du matériel avec les normes en vigueur dans le pays
ou il sera mis en service.

Manvuel d’utilisation

Il doit accompagner la machine et décrire son mode opératoire complet, les réglages néces-
saires pour la production et les opérations d’entretien courant. Il ne remplace pas le manuel
technique destiné au gros entretien et 4 |a réparation de la machine. :

Conftrat d'installation

Les unités fixes doivent étre installées sur le site de praduction par des techniciens compétents
qui réaliseront également tous les réglages nécessaires a la production effective. Certains
constructeurs proposent des plans d'installation de ['aire de production en fonction des carac-
teristiques de la machine (alimentation, évacuation et stockage des produits, etc.). De plus, les
techniciens chargés de l'installation devraient &tre capables de présenter les méthedes de sé-
tection de terre, de stabilisation, de malaxage, de production et de cure des blocs.

Contrat de service aprés vente

Le contrat de service aprés vente devra indiquer clairement les délais d'intervention.

Garantie

En maticre de garantie, on se fera préciser sa portée, sa durée {un an en général} et son appli-
cation. Il est recommandé de vérifier celle-ci concernant les piéces (aciers défaillants, moteurs,
etc.), la main-d'oeuvre (mauvais assemblages, soudures défaillantes, eic.} et la conception. Les
piéces ayant fait I'objet d’échange standard ou de reconditionnement doivent avoir une garan-
tie minimale.

Entretien

On accordera une attention particuliére a ce paramétre et on demandera un programme d'en-
tretien {quelles opérations a quelles fréquences) et un manuel technique suffisamment explici-
te, dans lequel devront figurer tous les schémas et diagrammes techniques (hydraulique,
électrique, électronique, etc.) nécessaires & une bonne compréhension du fonctionnement de
la machine afin de détecter l'origine des pannes, la liste des piéces d'usures avec leurs origines
et références exactes.

Contrat de formation

La formation peut concerner le fonctionnement de la machine, I'entretien et la réparation de la
machine, la technique de production ou encore, la construction en terre dans sa globalité. |l
faudra clairement définir les objectifs a atteindre et les catégories de personnel a former.

Etude de faisabilite

Certains constructeurs proposent de réaliser pour leurs clients potentiels une étude de faisabili-
té de la production de blocs de terre comprimée, voire de construction utilisant ces produits. |
est préférable de confier cette étude a des professionnels compétents et objectifs plutdt qu'a
un constructeur.
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Adéquation du matériel

Les équipements spécifiques a la production des blocs de terre comprimée sont récents. Mais
il faut savoir que différents équipements existent aussi bien dans les industries de la céramique
que dans les travaux publics ou dans I'agriculture. Certains peuvent convenir aux blocs de terre
comprimée mais ils devront étre soigneusement analysés en fonction des critéres techniques
énumérés plus loin et en tragant les analogies et différences existant entre la production des
blocs de terre comprimée et leur fonction d'origine afin d'élaborer d'éventuelles modifications.
il est @ noter que par exemple, les contraintes imposées & des machines dans I'industrie de |a
céramique sont souvent moins importantes que celles imposées pour la technologie de pro-
duction des BTC. -
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LES PULVERISATEURS
PROBLEMATIQUE

Le mélange des constituants minéraux, de I'eau et du stabilisant doit &ire homogéne. A ce pro-
pos, des grains de faible diamétre (< 5 mm} permettront un mélange de bien meilléure qualité

ue des constituants grossiers (mottes, nodules, cailloux). Si la terre 2 comprimer se compose
ﬂe mottes ou de nodules grossiers, ces constituants seront autant de points faibles & l'intérieur
du bloc. .

TYPOLOGIE

On peut subdiviser les pulvérisateurs en deux familles.

Les désagrégateurs

lls permettent de briser les grains reconstitués {liés par I'argile), mais laissent intact les grains
homogeénes (cailloux, graviers). lls ne modifient pas la granulométrie de la terre.

Désagrégateurs a méchoires

Ce type de pulvérisateur existe avec une ou deux machoires
motorisées ou manuelles, équipées dans ce cas d'un mécanis-
me simple & mouvemnent alternatif. Les systémes motorisés a
double machoires peuvent éventuellement briser les cailloux,
auquel cas ils sont considérés comme broyeurs, mais sont
lourds et chers. Les systémes manuels conviennent mieux a des
terres fines et séches.

Désagrégateurs a cages d’écureuils

lls sont motorisés et constitués d'une ou deux cages d'écureuil 0
avec des barres métalliques, tournant & grande vitesse, en sens
inverse et a faible distance I'une de |'autre. Ce type de pulvéri-
sateur convient mieux a des terres fines, ils peuvent éventuelle-
ment traiter de la terre humide.
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Les broyeurs

lls vont briser aussi bien les grains reconstitués que les grains homogenes, ils vont donc modi-
fier la granulométrie de la terre dans des proportions variables, qui dépendent autant des
types de terre que des équipements.

Broyeurs & hélices -

lls sont motorisés et similaires aux machines a déchiqueter le
compost. Si la terre contient trop de graviers, I'usure des hé-
lices sera rapide. lls conviennent mieux a des terres séches. Les
hélices peuvent étre placées soit verticalement soit horizontale-
ment.

Broyeurs a couteaux ou d marteaux

lls sont motorisés et constitués de lames d'acier oscillant autour
d'un axe, lui-méme tournant autour d'un axe principal et cen-
tral. U'épaisseur des lames peut varier de 1 2 5/10 cm d'épais-
seur jusqu’a étre de masse métallique de plusieurs kilos. De 3
vient la différence majeure entre broyeurs 3 couteaux et
broyeurs 3@ marteaux. lls conviennent & des terres graveleuses et
seches. Le degré de broyage dépendra de la puissance du mo-
teur et de sa vitesse.

CRITERES TECHNIQUES

Texture et granularité de la terre

Les pulvérisateurs doivent permettre d'obtenir une terre dont au mains 50 % des grains recons-
titués (liés par I'argile) ont un diamétre inférieur 3 5 mm. Comme il a été vu auparavant, les pul-
verisateurs peuvent modifier ou non la granularité de la terre. Le choix pour Fun ou l'autre type
dépendra bien siir du type de terre & traiter, des budgets, des rendements et des modes d'or-
ganisation (par exemple, le diametre des grains peut &tre réduit par pulvérisation et/ou tamisa-
ge). Certains pulvérisateurs peuvent également &tre équipés a leur sortie d'un systéme de
criblage permettant d'évacuer les gros éléments qui peuvent faire I'objet d'un recyclage.

Teneur en eau de la terre

Pour les blocs de terre comprimée stabilisée, il vaut mieux traiter de la terre séche puisque le
mélange composants minéraux-stabilisant doit impérativement &tre fait préalablement a sec
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pour assurer une bonne homogénéité. Toutefois, certaines conditions climatiques peuvent né-
cessiter le traitement d’une terre humide qui sera bien foisonnée par la pulvérisation, favorisant
ainsi le séchage avant le mélange. Les désagrégateurs a cages d'écureuils motorisés permet-
tront le traitement de la terre humide, pour autant qu’elle soit fine. Les broyeurs a couteaux ou
3 hélices équipés de moteurs puissants permettront aussi le traitement de la terre humide mais
avec le risque éventuel de blocage de la machine di & I"encrofitement de la terre rendue cohé-
sive par |'humidité. Une grande vitesse de frappe de la terre peut éviter ce type de probléme,
mais occasionnera néanmoins une usure rapide des couteaux ou hélices par les frottements a
I'intérieur de la cuve encroltée.

Alimentation et sortie

La hauteur de la trémie de remplissage ne doit pas étre trop élevée pour faciliter le charge-
ment. |l peut aussi &tre utile que la hauteur de sortie permette le remplissage direct dans une
brouette ou dans une bande transporteuse. Pour des raisons de sécurité, le dispositif d"alimen-
tation du pulvérisateur doit &tre équipé d'un systéme antiretour et antipoussiére. Il doit, en
outre, étre pourvu d'une grille de criblage évitant que trop de gros éléments passent dans le
systéme de pulvérisation. Le dispositif de sortie du pulvérisateur doit &tre équipé d'un systéme
de sécurité évitant la projeciion de cailloux sur des distances importantes ainsi que d’un syste-
me antipoussiére.

Puissance

La pulvérisation est une opération qui demande beaucoup d‘énergie. [l est donc important que:
les équipements aient des moteurs trés puissants et ceci d'autant plus que les machines sont
utilisées de facon intensive."

Transmission

La pulvérisation n'est pas une opération continue comme le malaxage. Uopération se passe
par & coups et les éléments de pulvérisation sont denc soumis & des forces importantes de dé-
célération, alors que le moteur tourne en continuw. Il est donc trés important que la transmission
soit faite de fagon trés souple, par exemple avec des courroies et si ce n'est pas le cas, que le
moteur soit équipé d'un systéme de protection trés efficace.

Usure et maintenance

Les pigces en contact avec la terre, y compris la cuve, doivent étre fagonnées dans des aciers
spéciaux trés résistants & 'abrasion. Les éléments percutants doivent également &tre facile-
ment interchangeables vu leur usure rapide. Dépendant de I'utilisation précise, ces éléments
ne peuvent résister que quelques heures s'ils ne sont pas adaptés a la nature de la terre. Dans
ce cas, on fera appel & des éléments fabriqués en alliages spéciaux d'une dureté exceptionnel-
le, mais dont I'dme reste cependant relativement souple, pour ne pas les rendre cassants. Le
systéme de fixation doit &tre congu de sorte qu'il ne soit aucunement affecté par I'abrasion. La
conception doit étre faite de sorte que les &léments en contact avec la terre puissent supporter
des chocs trés violents sans subir de déformations. Tous les paliers, les moteurs et les autres or-
ganes sensibles doivent &tre parfaitement protégés de la poussiére. Les pulvérisateurs, quel
que soit leur type, doivent &tre congus de maniére a faciliter a I'extréme. le nettoyage de |'es-
pace intérieur (la cuve), qui pourrait &tre couvert d'une crolte de terre hurnide et compacte.

Mobilité

Les pulvérisateurs doivent, de préférence, pouvoir étre facilement déplacés sur I'aire de pro-
duction afin de s’adapter au volume de terre brute ou préparée.
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LES CRIBLES
PROBLEMATIQUE

Le criblage est indispensable quand il y a soit des défauts de texture (frop gros éléments ou
matiéfes organiques), soit une pulvérisation imparfaite. Le diamétre souhaitable pour les grains
dépend de la technique de construction visée et de la spécificité du projet.

TYPOLOGIE

Le systéme de criblage le plus fréquent est manuel, i s’agit d'un treillis métallique fixé sur un
cadre rigide en bois ou en métal. Ce cadre est soit maintenu obliquement par des jambes ri-
gides soit suspendu presque haorizontalement a une superstructure, le chargement est souvent
manuel, mais peut aussi se faire avec un chargeur mécanigue. Ce type de tamis éfant facile a
réaliser, il n’existe pas de constructeur spécialisé. La plupart des cribles disponibles sur le mar-
ché sont intégrés a des systémes de préparation de la terre ou des unités de production ou
usines, d'od la difficulté de trouver du matériel de ce type. Nous traitons ici des tamis commer-
cialisés, la plupart ne sont pas forcément spécifiques & la production des blocs de terre compri-
mée, mais davantage issus des travaux publics pour lesquels il est souvent nécessaire de
décomposer le matériau en plusieurs fractions granulaires, ce qui est rarement utile pour la
production des blocs de terre comprimée.

Cribles rotatifs

lls sont constitués d'un cylindre de grillage ou de métal dé-
ployé & rotation manuelle ou motorisée. La construction est
simple. Il est possible de cribler en cascade et donc de décom-
poser la terre en plusieurs fractions, permettant ainsi une re-
constitution de la terre avec les fractions sélectionnées. Il existe
également des modéles de ce type en entrainement manuel

Cribles vibrants

Ils sont motorisés et constitués d'une seule grille ou d'une com-
binaison de plusieurs grilles, généralement superposées. If est
possible de cribler en cascade et donc de décomposer la terre
en plusieurs fractions, permettant ainsi une reconstitution de la
terre avec les fractions sélectionnées. Les cribles vibrants sont
généralement destinés & de grosses unités de production. Ces
machines sont généralement complexes, lourdes et grandes
consommatrices d'énergie.
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CRITERES TECHNIQUES

Granularité de [a ferre

Pour la production de blocs de terre comprimée on utilise la fraction de terre inférieure 3 15 ou
20 mm de diamétre, parfois méme inférieure & 5 mm en fonction des spécifications qui déter-
minent les caractéristiques techniques des produits finis ; 5 mm pour des presses sensibles a |a
compression et pour jes blocs creux & parois relativement fines (30 3 50 mm) ; 15 ou 20 mm
pour des presses moins sensibles & la compression (hypercompression) et destinés 3 la fabrica-
tion de blocs pleins. Pour une terre donnée, les systémes les plus efficaces sont ceux qui don-
nent le minimum de refus de criblage.

Teneur en eav de la terre

Les systémes les plus performants permettent de tamiser la terre 3 I'état sec, humide, voire trés
humide. :

Alimentation et sorkie

Leur conception doit permettre le remplissage et la sortie directe dans une brouette ou dans
une bande transporteuse.

Usure et maintenance

Tous les paliers, les moteurs et les autres organes sensibles doivent &tre parfaitement protégés
de la poussiére. Les cribles en métal déployé ont I'avantage d'étre robustes mais ils sont géné-
ralement plus codteux et difficiles & remplacer que les cribles a grillage: Le procédé de rempla-
cement du crible doit étre facile. Leur conception doit permettre le rempri)ssage direct d'une
brouette ou d'une bande transporteuse.

Mobifité

Des roues facilitant le déplacement et le transport sur le site de production peuvent &tre utiles
pour des unités non intégrées afin de s'adapter au volume de terre brute et/ou préparée.
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LES MALAXEURS
PROBLEMATIQUE

Le malaxage est particulirement important pour la qualité finale du produit. Un mélange ho-
mogéne est indispensable. Il faut, de préférence, d'abord opérer un malaxage a sec. Pour une
humidification homogéne, I'eau doit &tre soit ajoutée en jet, soit en pluie fine, en nuage ou en
vapeur sous pression, selon la technique de construction et le degré de sophistication visés.

TYPOLOGIE

Malaxeurs a arbre horizontal

lls sont motorisés et constitués d'un ensemble de pales fixées
sur un arbre rotatif horizontal qui tourne a I'intérieur d’une cuve
cylindrique horizontale, souvent de dimensions réduites.

Malaxeurs planétaires

lls sont motorisés et constitués d'un ensemble de pales fixées
sur un arbre vertical rotatif, qui tourne a l'intérieur d'une cuve.
Selon la sophistication du dispositif, le mouvement des pales
est plus ou moins complexe. Il existe méme des modéles ou
¢'est la cuve qui est en rotation.

Malaxeurs linéaires

lls sont motorisés et constitués d’'un ensemble de pales fixées
sous forme de vis hélicoidale interrompue ou continue, qui-
tourne & l'intérieur d’'une cuve cylindrique horizontale ou verti-
cale. Les systémes horizontaux les plus sophistiques compor-
tent une cuve double équipée de deux axes. Ces modéles ne
sont pas ou plus disponibles commercialement mais peuvent
encore étre trouvés sur le marché de I'occasion.
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Note

Il existe d'autres types de malaxeurs, mais ils ne sont pas spécifiques a la praduction du bloc
de terre comprimée, on les trouve dans 'industrie de la céramique, dans les travaux publics et
dans I'agricuﬁure. Citons par exemple, les malaxeurs lindaires, constitués d’un ensemble de
pales fixées sous forme de vis hélicoidale autour d'un axe horizontal qui peuvent éventuelle-
ment convenir. Citons encore les bétonniéres et les malaxeurs planétaires a béton et enfin les
motoculteurs. En régle générale, tous ces malaxeurs ne sont pas recommandés pour le BTC,
s0it parce que leur temps de mélange est trop court, soit parce que le mélange n’est pas ho-
mogeéne puisgque non prévu pour un matériau comme la terre qui devient cohésive en présence
d’eau et qu'ainsi se forment des boules ou des agrégats qui seront incompressibles. I peut
toutefois s’avérer qu'un malaxeur de ce type soit utilisable, mais & condition qu'il remplisse les
critéres techniques spécifiques au bloc de terre comprimée exposés ci-apres,

CRITERES TECHNIQUES

Qualité et temps du mélange

Les malaxeurs utilisés pour préparer la terre destinée a la production de blocs de terre compri-
mée doivent &tre capables de la malaxer durant 2,5 a 4 minutes, si on veut obtenir un résultat
optimal. Les systémes ne doivent en aucun cas produire des agglomeérations de terre sous
forme de boules. Les parties mobiles 3 I'intérieur de la cuve des malaxeurs doivent étre
congues de sorte que la terre ne peut en aucun cas bloquer ou altérer leur fonctionnement.

Humidification

Si le malaxeur est équipé d’un systéme d’arrosage, celui-ci débitera I'eau sous forme de pluie
trés fine. _

Puissance et capacité

La puissance nécessaire au malaxage de la terre est sensiblement supérieure a celle requise
pour celui du béton. Les capacités utiles des malaxeurs & axe vertical annoncées par les
constructeurs sont souvent données pour le malaxage du béton et doivent étre considérable-
ment minorées pour la terre. Il est a noter que la capacité énoncée donne le volume de la
cuve. Le volume de terre pouvant étre malaxé est de I‘ordre de 50 % du volume de la cuve. La
vague de terre soulevée par les palles du malaxeur est plus haute que celle du béton. La hau-
teur des malaxeurs doit donc étre considérablement augmentée (d'environ 20 %).

Alimentation et évacuation

L'acces pour le remplissage doit étre aisé (fixation d'une rampe, d'une plate-forme ou d'une
bande transporteuse). La vidange doit pouvoir se faire directement, soit dans une brouette,
soit dans une trémie de remplissage de la presse, soit par bande transporteuse.

Sécurité

Les malaxeurs doivent étre pourvus d'une grille de protection et éventuellement d'un systéme
d‘arrét automatique en cas d'ouverture de la grille. Le systéme d'évacuation sera de préféren-
ce équipé d'un dispositif de sécurité, éliminant la possibilité d'introduire, par exemple, la main
dans le malaxeur.
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Usure et maintenance

Les malaxeurs doivent &tre extrémement résistants a |‘'usure par abrasion, particuliérement
dans le cas d'utilisation de terres latéritiques. Ceci s'applique aussi bien & la cuve qu'aux pa-
lettes ou autres dispositifs de malaxage tels que des disques. La forme des pales doit éire étu-
diée afin qu’elles pénétrent bien le mélange avec le moins d'abrasion et le plus de
déplacement. La terre est trés abrasive, particuliérement lorsqu'elle est latéritique. i est inte-
ressant que les pales soient munies de piéces d'usure facilement interchangeables.

Mobilité

Dans certains cas, les roues peuvent &tre utiles pour supprimer des déplacements de terre trop
importants.
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LES PRESSES
PROBLEMATIQUE

Dans le cas de la production de blocs de terre comprimée, l'action des presses consiste 3 res-
serrer les grains. Cette densification s’obtient par la mise en ceuvre d'efforts de resserrement,
statiques ou dynamiques, malgré une apparente simplicité, i'en dépendent pas moins de plu-
sieurs variables essentielles pour assurer leur efficacité.

TYPOLOGIE

Presses manuelles -

Seules les actions de compression et de démoulage sont effec-
tuées par les machines actionnées manuellement.

Presses motorisées

Seules les actions de compression et de démoulage sont effec-
tuées par les machines actionnées par un moteur.

Unités de production

Unités de production assez facilement transportables, oii en
plus des actions de compression et de démoulage, une ou
toutes les actions de préparation du matériau et/ou d'évacua-
tion des produits sont motorisées et éventuellement automati-
sées.
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Usines

Unités de production trés difficilement transpor-
tables, ol en plus des actions de compression et
de démoulage, des actions de préparation du
matériau et/ou d’évacuation des produits sont
motorisées et éventuellement automatisées.

CRITERES TECHNIQUES

Description des produits

Certaines machines permettent de fabriquer une gamme compléte de produits (blocs, pavés,
dallettes, tuiles, etc.). Pour chacun d'eux on demandera :

— la dénomination ;

— la description géométrique ;
— les schémas ;

— les photos.

Les constructeurs fournissent parfois des procés verbaux d'essais ou des avis techniques sur les
produits fabriqués avec leur machine. On contrélera avec une attention particuliére la validité
de ces documents.

Dimensions des blocs

Les blocs de terre comprimée produits jusqu‘a présent sont limités au parallélépipede de di-
mensions maximales suivantes :

— longueur : 40 cm (exceptionnellement 50 cm) ;
—largeur : 20 cm (exceptionnellement 30 cm) ;
— hauteur : 10 cm (exceptionnellement 20 em).

Il existe une grande variété d‘autres dimensions de blocs inspirés par la filiére béton et par la fi-
ligre terre cuite.

Pour des raisons historiques, le bloc normal le plus couramment employé est de dimensions
nominales 29,5 x 14,0 x 9,0 cm (L x | x h). Deux de ces dimensions sont fonction de celles du
moule et sont donc invariables (excepté I'usure du moule). La troisiéme, souvent la hauteur, est
fonction d'un réglage et des jeux mécaniques des systémes de transmission de I'énergie. Elle
subit souvent des variations minimes liées & une adéquation matériau/matériel délicate. |l est
recommandé de pouvoir distinguer, grice aux dimensions ou & la configuration du bloc, son
sens vertical de pose qui sera généralement, et de préférence, le sens de la compression lors .
de sa production. C'est particuliérement le cas pour les murs porteurs.

Le module du bloc doit tenir compte des problémes d'appareillage dus aux joints de mortier
traditionnel (idéalement 1 3 1,5 cm d'épaisseur), au collage par colle-mortier-colle {quelques
mm d'épaisseur) a 'autocollage et I'empilage au joint sec (joint d'épaisseur nulle), ou encore a
'emboitement par autoblocage ou autoalignement {joint d'épaisseur nulle). Pour une terre
d‘'une teneur en eau donnée, les presses ne produisent jamais des blocs de dimensions et/ou
de masse séche parfaitement constante. Ceci est dil 2 I'irrégularité du remplissage du moule et
aux variations de fonctionnement de |a machine {par exemple : échauffement de I'huile hydrau-
lique, etc.).
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Pour des blocs destinés a &tre assemblés par des joints de mortier traditionnel, une variation
de la hauteur des blocs inférieure 8 1 mm est trés bonne, de 12 3 mm elle est bonne et accep-
table et de plus de 3 mm elle est médiocre. Pour des blocs destinés a &tre assemblés avec un
joint de mortier-colle, une variation de la hauteur des blocs inférieure a 2 mm doit tre obte-
nue. Pour les blocs destinés & &tre assemblés par joint sec d’épaisseur nulle, en autocollage ou
empilage, en autoblocage ou autoalignement, la variation de la hauteur des blocs doit &tre
théoriquement nulle.

Avec une action de compression statique a transmission meécanique simple on est limité a envi-
ron 415 cm? et en aucun cas on ne doit dépasser les 600 cm? de surface de compression et de
8 a 10 cm de hauteur pour des systémes ordinaires. Dans le cas de la double compression si-
multanée et équivalente, la hauteur est limitée dans les meilleurs des cas a 20 cm. Cette limita-
tion de la hauteur s'applique également a la compression dynamique par vibration ou impact,
qui par contre permet une surface de compression largement supérieure, mais limitée a envi-
ron 1 000 cm?, De trop grandes dimensions rendent |a manipulation des blocs difficile du fait
de leur masse excessive.

Les machines polyvalentes permettent également de fabriquer des produits de hauteur rédui-
te, par réglage de la profondeur du moule et de la course du piston. Cette solution est particu-
lirement intéressante pour produire, notamment, des blocs de 5 3 6 cm de hauteur destinés a
des appareillages décoratifs ou 3 la construction de voiites et coupoles, ou encore & la produc-
tion de pavés.

Dimensions des autres produits

Pour les autres produits on demandera :

— les dimensions compiétes (L x I x h) ;

-— les tolérances ;

— le taux de vide (% de percements ou d'évidements) :
~— la masse séche typique ;

—- la description géométrique ;

—- les schémas ;

— les photos.

Effets de surface

Certains dispositifs de compression et de démoulage laissent les faces exposées des produits
dans un état lisse, d'autres dispositifs les laissent dans un état rugueux. Selon I'utilisation ulté-
rieure des produits, on aura avantage a choisir I'une ou l'autre solution. 'aspect rugueux des
blocs sur les surfaces & magonner ou & enduire améliore I'adhérence du mortier de hourdage
ou de I'enduit. Laspect lisse est préférable pour les magonneries qui restent exposées.

Evidements

Il est intéressant de pouvoir produire des blocs avec des évidements de toutes natures {em-
preintes, perforations partielles ou de part en part, etc.). Les évidements permettent d'aug-
menter le coefficient d'isolation thermique, d'alléger le poids du bloc, de prévoir des espaces
pour introduire des armatures et des gaines, etc. Le volume de ces évidements est générale-
ment |imité & environ 30 % (taux de vide) du volume total du produit, ceci pour les machines
les plus performantes. La granularité de la terre doit &tre adaptée a I'épaisseur des parois afin
d"éviter des faiblesses mécaniques et conserver au produit un aspect correct. Les parois auront
généralement une épaisseur minimale de 3 em. .

54



LA TECHNOLOGIE DE PRODUCTION

Source d’énergie

Le fonctionnement des presses peut faire appel 3 une source d'énergie humaine {presse ma-
nuelle) ou mécanique (presse a moteur électrigue ou thermique).

— Presses manuelles : la force développée par un ou plusieurs ouvriers dépend principale-
ment de leurs poids, mais aussi de leur endurance a |'effort et du soin qu'ils apportent &
leur travail. On constate réguliérement des différences importantes dans la gualité des

-produits (aspects, résistance, etc) notamment au fil des heures. Pour les presses ma-
nuelles 3 levier unique manipulé par un seul cuvrier, le levier doit en général mesurer au
moins 2 m de long afin de pouvoir développer une farce suffisante.

— Presses motorisées : la motorisation permet de s'affranchir de la sujétion au facteur fa-
tigue humaine des presses manuelles et les forces développées peuvent étre plus impor-
tantes, avec des systémes de transmission plus compacts. Dans la mesure du possible, il
est préférable de disposer de moteurs surdimensionnés, tropicalisés, équipés de disposi-
tifs de protection contre la poussiére et les vents de sable, s'il y a lieu, d'une gamme lo-
calement disponible, y compris pour les pigcés de rechange, le service d’entretien et de
réparation. L'accessibilité mécanique pour un éventuel démontage doit étre assurée.
Pour les moteurs thermiques a combustion interne, le refroidissement par air présente
I'avantage d'éviter les problémes de gel et d'encrassement du radiateur en-milieu pous-
siéreux.

Dans le cas des unités de production tractables et fixes, une méme source d'énergie pour les
difiérents sous-ensembles crée une interdépendance en cas de panne, implique une grande
complexité et parfois une faible accessibilité en cas de dépannage.

Transmission d'énergie

.Uénergie peut étre transmise aux différents mécanismes et a la terre au moyen de leviers, pi-
vots, bielles, rotules, pistons, vérins, etc. On distingue deux principaux groupes de systémes
de transmission de |"énergie : les systémes mécaniques et les systémes hydrauliques.

-— Systémes mécaniques : les machines sont en général simples et assez lourdes, a mains
d'utiliser des alliages spéciaux. Si des alliages spéciaux sont employés, on ne pourra pas
facilement dépanner la machine dans n‘importe quelles conditions.

— Systémes hydrauliques : les machines plus complexes et généralement sont plus sen-
sibles a I'environnement, particuliérement a I'air chargé de poussiere ou de sable. Les
pompes hydrauliques montées en extérieur ne craignent pas particuliérement la poussie-
re extérieure puisclu'elles sont, en principe, étanches. Cependant elles resteront plus sen-
sibles aux particules de poussiére transportée par le fluide hydraulique. Les pompes
immergées, solution idéale & beaucoup de points de vue {refroidissement par I'huile elle-
méme, moins de risques de dégradation par des particules de poussiére, coiit inférieur,
durée de vie supérieure, etc.) ne peuvent cependant étre entrainées que par un moteur
électrique. En ce qui concerne la pollution par poussiére de I'huile hydrauligue, il faut
veiller a ce que le réservoir soit équipé d'un reniflard pressurisé avec filtre a air.

L'échauffement de 'huile hydraulique résulte du produit « Débit x Pression ».
L'échauffement de |'huile n'est pas seulement imputable a la compression mais surtout a
I'ensemble du systéme. L'échauffement étant inévitable, il faut veiller & largement dimen-
sionner les appareils en fonction du débit (distributeurs, soupapes, flexibles, etc.) pour di-
minuer les pertes de charge constantes d'olz une incidence sur le colit de la machine.
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Le fait que beaucoup de piéces équipant les systémes hydrauliques soient prévues d'ori-
gine pour des températures de fonctionnement de I'ordre de 70 & 80°C maximum, obli-
ge a prévoir des dispositifs de refroidissement du fluide hydraulique et/ou des réservoirs
surdimensionnés, ou alors, a recourir & |'utilisation de piéces et de fluides hydrauliques |
pouvant resister jusqu‘a 120°C et plus, ou bien encore, a diminuer la pression du fluide,
ou simplifier le réseau hydraulique. Les phénoménes de surchauffe du fluide hydraulique
sont plus sensibles dans les milieux saﬁéliens et tropicaux. Le bon fonctionnement du
systeme hydraulique par des températures élevées implique toujours un surcolt par rap-
port & la machine de base. D"autre part, les basses termpératures {autour de 5°C le matin
dans le Sahara et le Sahel, par exemple) causent également d'importants problémes de
fonctionnement. :

La pression de service du fluide hydraulique doit étre la plus basse possible, tout en res-
tant compatible avec la pression de compression désirée, afin de ne pas trop solliciter les
conduits et d'éviter les surchauffes. Si I'on veut travailler 4 basse pression hydraulique, il
faudra augmenter considérablement la surface active du vérin, donc son volume, et en
conséquence le débit de la pompe pour une méme cadence de production. La capacité
du réservoir est, en général, prévue en tant que sécurité contre [‘échauffement et en tant
que sécurité de protection des pompes. En effet, en cas de rupture intempestive d'un
flexible par exemple, il faut laisser le temps & I'opérateur de stopper le moteur avant que
la ou les pompes hydrauliques ne tournent a sec, ce qui les détériore rapidement.

Le compromis « Débit x Pression » détermine également la puissance du moteur d’entrai-
nement des pompes. Les machines doivent de préférence étre équipées d'un thermo-
meétre et d'un manométre de contrdle du fluide hydraulique. Le poste entretien devient
souvent sensiblement plus important que prévu et 'approvisionnement en piéces de re-
change crée parfois d’énormes contraintes dans les régions éloignées. C'est pourquoi,
une uniformisation des piéces sensibles {flexibles, joints, etc.) est plus que souhaitable.
Les flexibles doivent étre fabriqués-dans une matiére qui résiste aux rayons ultraviolets et
dont la flexibilité et I'étanchéité soient maintenues dans des climats chauds et secs.

Consommation de fluide hydraulique

La consommation de fluide hydraulique est nulle, sauf incident sur les circuits. Une huile, cor-
rectement filtrée en continu ne subissant pas de surchauffe, peut durer plusieurs années. Le cas
reste cependant exceptionnel. Lapprovisionnement en fluide hydraulique est souvent difficile
et colteux. Ceci est d'autant plus critique dans le cas d'utilisation d'huiles spéciales. Le dispo-
sitif de vidange et de remplissage doit étre bien étudié afin d'éviter I'introduction de poussiére
ou de sable, par exemple, durant I'entretien. :

Consommation d'énergie

La consommation en énergie doit étre prise en compte, particuliérement en terme d'approvi-
sionnement de carburant de méme que les pannes fréquentes d'électricité. Dans le cas o la
continuité de la production est impérative, il est souvent préférable de faire appel & une source
d'énergie multiple (par exemple, moteurs électriques reliés au réseau et groupe électrogéne
de sécurité). :

Action de compression

On distingue la compression statique, la compression dynamique par vibration, la compression
dynamique par impact et la compression mixte qui combine certaines des actions de compres-
sion précédentes.
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La compression statique est aujourd'hui la plus utilisée. Elle est parfois couplée & une action
dynamique, par exemple par I'effet d'un couvercle rabattable. La compression dynamique per-
met, dans une certaine mesure, de s'affranchir des dimensions plutot restreintes des produits
fabriqués par compression statique. En revanche, pour la compression dynamique, le temps de
compression est assez long et les moules sont fortement sollicités. Il est donc nécessaire de les
renforcer et/ou de prévoir des aciers spéciaux. Le corps de moulage, étant soumis 2 des efforts
considérables introduits par les vibrations, doit faire 'abjet d'une conception trés particuliére.
La compression dynamique par vibration implique presque toujours une motorisation.

Force utile

C'est la force potentiellement disponible pour comprimer la terre, force dont on peut user &
souhait : I"appliquer sur une petite surface ou une grande, par exemple. Ce paramétre n’expri-
me donc pas [a performance d'une presse mais il permet de |a situer dans la gamme.

Pression de compression

.Elle permet de mieux apprécier le potentiel de la presse. C'est la pression qui est théorique-
ment appliquée 2 la terre et qui exprime le rapport entre la force utile et la surface sur laquelle
elle est appliquée (sur un ou plusieurs blocs).

La classification généralement adoptée est la suivante :

— tres basse pression 1a 2 MPa
— basse pression 238 4 MPa
— moyenne pression 43 6 MPa
— haute pression 6a 10 MPa
— hyperpression 108 20 MPa
— mégapression 205 40 MPa etplus.

Pression en fin de compression

La pression en fin de compression est celle qui est réellement appliquée a la terre en fin de
compression, Ce paramétre est particulierement difficile 8 mesurer dans le cas de systemes
mécaniques de transmission de |'énergie ou dans le cas de compression dynamique. La valeur
de la pression en fin de compression est généralement spécifiée dans le cahier des charges de
production. Si la valeur de la pression en fin de compression est fournie par le constructeur, on
vérifiera la procédure de mesure. La pression en fin de compression intégre toutes les pertes
de pression dues aux effets de fonctionnement, de friction et d'inertie.

Dans le cas d'une transmission mécanique de |'énergie, la pression en fin de compression est
nettement inférieure & la pression de compression. Ainsi, pour une petite presse manuelle a le-
vier, la pression en fin de compression est par exemple de 1,5 & 2 MPa, dans les meilleures
conditions, alors que la littérature mentionne 4,5 MPa ce qui correspond généralement a la
pression de compression (pression théoriquement appliquée a la terre). :

Dans le cas d'une transmission hydraulique de |'énergie, la pressicn en fin de compression est
sensiblement la méme (= - 5 %) que la pression de compression. Par contre, fa pression en fin
de compression diminue si le fluide hydraulique surchauffe ou s'il y a beaucoup de perte de
charge dans un circuit hydraulique trés compliqué.

Dans le cas de compression dynamique ou mixte, la notion de compression en fin de compres-
sion n'est pas adaptée et il faut dés lors développer une procédure de mesure qui permet de
dégager les valeurs qui sont équivalentes a la valeur obtenue par mesure directe dans le cas
de la compression statique.
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Il faut noter que I'utilisation d'une compression mixte {compression statique simple continue
avec une compression dynamique par impact), par ex. par |'intermédiaire d’un couvercle rabat-
table, est particuliérement efficace et permet de contrevenir aux effets d'utilisation d'une com-
pression relativement faible.

La résistance mécanique et la tenue a I'eau du bloc sont presque directement proportionnelles
a la pression en fin de compression, jusqu‘a un certain point, qui se situe souvent entre 4 et
10 MPa, pour devenir asymptotique ou éventuellement rechuter. Une trop forte pression en fin
de compression (souvent supérieure & 10 MPa) peut étre éventuellement néfaste, notamment
si elle est rapidement atteinte, si la terfe est fine ou si la valeur de la teneur en eau optimale
n'a pas été respectée. Elle introduit alors des effets de feuilletage, de fissuration et de gonfle-
ment aprés démoulage. Ceci est particulierement le cas pour les blocs creux ou alvéolaires 3
‘parais minces. |l est donc intéressant de pouvoir limiter, par réglage, la pression en fin de com-
pression des presses, pour I'adapter au mieux aux propriétés du matériau employé.

La régularité de l'aspect du produit ne dépend pas que de la pression de fin de compression,
mais plus particulierement du choix de la terre et sa condition (degré de pulvérisation, homo-
genéité et teneur en eau) au moment de la mise en oeuvre.

Coefficient d'effet dynamique

Pour les presses & compression statique, il y a un effet dynamique di a Iinertie de la machine
qui profite de sa lancée lorsqu’elle est utilisée en production réelle. Ainsi, pour une presse ma-
nuelle & levier, on applique un coefficient d'effet dynamique de 'ordre de 1,2 qui augmente la
pression en fin de compression mesurée en laboratoire, pas a pas, en fonction gu déplacement
du mécanisme de compression. - :

Mode de compression

Les forces de frottement, qui se développent le long des parois du moule et & I'intérieur de la
terre, diminuent la pression en fin de compression. Ceci entraine des variations de masse volu-
mique séche et donc une variation des caractéristiques mécaniques des blocs suivant leur hau-
teur (gradient de compression). Pour une pression en fin de compression inférieure 2 6 MPa,
cet effet est négligeable si la hauteur des blocs est inférieure a 7 cm, faible si elle est comprise
entre 7 et 12 cm, moyen si elle est comprise entre 12 et 15 cm et important si la hauteur est su-
périeure a 15 cm. Pour une compression statique simple, la hauteur de blocs de qualité se limi-
te en général a’enviren 10 ¢cm au maximum,

La double compression qui applique une pression des deux cotés en méme temps peut théori-
quement permettre la production de blocs d'environ 20 cm de hauteur. Lz fraction de la terre
la moins comprimée se trouve dans [a zone centrale qui est la moins sollicitée. Pour étre d'une
réelle efficacité, la pression exercée doit étre la méme sur les deux faces du bloc, elle doit étre
appliquée simultanément et ne peut &tre & aucun instant relchée. La double compression per-
met ainsi, avec des systémes de transmission de I"énergie relativement faibles, de réaliser des
blocs d'une hauteur importante qui aurait exigé, en compression simple, des systémes de
transmission d'énergie imposants et surdimensionnés fatsant appel a des efforts considérables.

Avec une compression simple dynamique, on peut obtenir, dans une certaine mesure, ces
mémes hauteurs sans recourir a une double compression.

Sens de la compression

Le sens dans lequel la presse exerce la pression sur le BTC n'a aucune importance en soi. La
compression peut étre exercée verticalement ou horizontalement.
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Cependant, il est recommandé d'assembler les blocs dans les murs de telle sorte que le sens
des charges exercées sur les blocs corresponde au sens de la compression. Dans le cas contrai-
re, la résistance des blocs 2 |a compression peut étre éventuellement diminuée de 20 %, ce qui
n'exclut pas leur utilisation dans cette configuration, pourvu que la résistance a la compression
mesurée dans ce sens corresponde aux exigences du batiment. Les blocs utilisés dans cette
configuration « perpendiculaire au sens de la compression » doivent étre trés homogénes et ne
pas faire apparaitre une variation importante de la masse volumique séche d'un cbté vis-3-vis
de l'autre (gradient de compression trop important).

Taux de compression

En théorie le taux de compression est le rapport entre le volume de terre foisonnée introduit
dans le moule et le volume de la terre aprés compression.

En général, la longueur et la largeur de ce volume restant constantes, seule |z hauteur peut va-
rier. Le volume du moule deit étre congu de sorte gu'il puisse, de préférence, contenir exacte-
ment le volume de terre nécessaire a la fabrication du bloc.

En pratique le taux de compression est donc défini par le rapport entre la profondeur du
moule avant compression et la profondeur en fin de compression. Pour des blacs d’environ
10 ¢m de hauteur, le taux de compression doit &tre, de préférence, au minimum de 1,65, mais
idéalement s'approcher de 2, valeur qui est rarement obtenue. La valeur du taux de compres-
sion peut étre faussée par une profondeur de moule trop importante, le moule n'étant alors ja-
mais entiérement rempli.

Un précompactage manuel {(qui affecte fortement le rendement) ou mécanique par couvercle
rabattant, rouleau de précompression et malaxeur de remplissage, permet de résoudre |'incon-
vénient d'un taux de compression insuffisant ou médiocre.

Il 'est préférable de pouvoir ajuster le taux de compression, par réglage de la profondeur du
moule et/ou de la course du piston, pour I'adapter parfaiternent 4 ia terre employée et 2 la te-
neur en eau optimale. Pour les machines & transmission mécanique de I'énergie, cela pose par-
fois quelques problémes. Dans le cas des machines & transmission hydraulique de I'énergie, le .
réglage est généralement aisé. Dans le cas d'une action de compression dynamigue le taux de
compression peut étre différent. Ce réglage est essentiel pour une presse qui se veut polyva-
lente et adaptée 4 la fabrication d'une variété de produits. '

La terre foisonnée, mise dans le moule, a une masse volumique séche qui varie de 1 000 &
1400 kg/m?. Comprimée, elle doit avoir une masse volumigue séche minimale de 1 700 kg/m3
et peut atteindre 2 300 kg/m?, dépendant de la terre utilisée et de la compression appliquée.

Vitesse de compression |

Limpératif de production peut imposer des cadences élevées. Mais la limite inférieure de la
duree de la compression est de I'ordre de 1 4 2 secondes pour des blocs de 10 ¢m, sans risque
de feuilletage. Si la compression est trop rapide, il faut I'interrompre aprés une précompression
pour laisser s'échapper I'air comprimé. Cette précompression qui permet de mettre rapide-
ment en place la terre dans le moule, s'effectue & une pression relativement basse. Ensuite, la
compression finale est reprise avec une vitesse nettement plus faible. La vitesse de compres-
sion est d'autant plus critique que la pression de compression est élevée et que le jeu de fonc-
tionnement entre le piston et le moule est faible, rendant ainsi difficile I"échappement de 'air
expuisé de a terre. _ -
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Fréquence de vibrakion

Dans le cas des presses & action de compression mixte, dynamique par vibration et compres-
sion statique, la fréquence de vibration de la table vibrante est de [‘'ordre de 50 & 80 Hz et doit
étre ajustable.

Amplitude de vibration

Dans le cas des presses & action de compression mixte, dynamique par vibration et compres-
sion statique, I'amplitude de vibration de la table vibrante est de quelques millimétres et doit
étre ajustable,

Durée de vibration

Dans le cas des presses & action de compression mixte, dynamique par vibration et compres-
sion statique, la durée de vibration de la tabie vibrante est de I'ordre de grandeur de quelques
dizaines de secondes, dépendant essentiellement de la granularité de Ja terre. La durée de vi-
bration doit étre ajustable. :

Fréquence de pilonnage

Dans le cas des presses & action de compression dynamique par impact, la fréquence de pilon-
nage est de |'ordre de 180 coups par minute. :

Course de pilonnage

Dans le cas des presses a action de compression dynamique par impact, la course de pilonna-
ge est de I'ordre de grandeur de 40 mm.

Durée de pilonnage

Dans le cas des presses a action de compression dynamique par impact, la durée de pilonnage
est de |'ordre de grandeur de 10 a 15 secondes et doit étre ajustable jusqu’a 30 secondes.

Mécanisme de remplissage du moule

On distingue deux modes de remplissage : le remplissage avec dosage de la terre par volume,
qui est le plus utilisé et le plus aisé, et celui avec dosage par mesure de la masse, qui est le
plus précis, mais le plus difficile a realiser.

Le remplissage peut étre fait manuellement ou automatiquement par trémie fixe ou par transla-
tion d'un moule a tiroir, ou encore par d’autres mécanismes comme par exemple un malaxeur.

Pour les moules rotatifs ou & tiroir qui n'effectuent qu’un seul passage sous une trémie fixe, se
pose le probleme d'homogénéité du remplissage, un coté du moule se remplissant plus que
l'autre. Lors de la compression, la face supérieure du bloc risque de présenter un défaut de
non-paraliélisme avec la face inférieure et il peut apparaitre une déformation irémédiable du
meécanisme de compression. -

Le probléme d'un remplissage homogéne et constant se pose avec plus d'acuité encore lors
du remplissage simultané de plusieurs maoules, en particuri)er si leur disposition par rapport a
I'orifice de sortie de la trémie n'est pas soigneusement étudiée (cas de plusieurs moules de
front). Le probléme d’un remplissage homogéne des moules peut &tre résolu par différents dis-
positifs tels que : distribution directe de la terre dans les moules a partir du malaxeur (le mou-
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vement de rotation des pales inverse au sens de rotation du rnoule, garantissant une distribu-
tion homogéne), tiroir doseur intermédiaire entre la trémie et le moule, compensation manuel-
le sur un poste intermédiaire entre le poste de distribution par la trémie et le poste de
compressicn.

Pour étre efficaces, les systémes de remplissage par trémie ne doivent pas étre trop sensibles a
la quantité de terre présente dans la trémie, & son foisonnement et a sa teneur en eau. On
peut prevoir a cet effet, plusieurs dispositifs qui permettent de résoudre ces problémes spéci-
fiques : vibration de la tremie, détection de présence d’une quantité de terre suffisante, etc.

Si I'alimentation de la trémie se fait a une hauteur trop importante, il faut prévoir un dispositif
d'approvisionnement mécanisé. .

Mécanisme de compression

On distingue plusieurs types de moules : les maoules fixes, les moules en rotation {tables rota-
tives) avec ou sans fond, les moules en translation {maoules & tiroir), et les moules flottants.

On distingue également plusieurs modes de déplacement du piston de compression : dépla-
cement vertical {vers le haut ou le bas) et déplacement horizontal.

Dans tous les cas, le mécanisme de guidage du piston doit garantir le parfait alignement de ce
dernief tout au long de sa course. Les deux plans de compression (surface du ou des pistons,
surface du couvercle et surface d'appui) doivent rester parfaitement parailéles entre eux tout
au long du déplacement. En fin de compression, il ne doit pas apparaitre de phénoménes de
blocage du mecanisme, provequés en général par des jeux de fonctionnement inadéquats.

Les parois des moules doivent étre largement surdimensionnées et renforcées afin d'éviter
- toute déformation dans le temps. Les parois des moules doivent en général étre constituées
d'une téle d'acier d’une épaisseur minimale de 1,5 ¢m. Il est préférable d'utiliser des aciers ré-
sistant & la corrosion. Il est méme recommandé d'utiliser des aciers avec une résistance méca-
nique accrue, ne demandant pas-de traitement thermique spécial.

Des revétements de surface des moules ou des pistons de compression avec des matiéres syn-
thétiques telles que le Téflon sont inefficaces. Généralement, s'il y a des problémes d'adhéren-
ce les premiers jours de production, le polissage effectué par la terre, hautement abrasive,
résout rapidement ce probléme. Linstallation de pi¢ces d'usure remplagables en acier spécial,
tel que l'acier inoxydable, est trés intéressant mais assez coiiteux.

Les sous-ensembles des moules complexes et coliteux doivent &tre démontables afin de pou-
voir remplacer des piéces usées. Si pour faciliter le démoulage des blocs, un arrondi ou un
chanfréin est donné a I'angle vertical de ceux-ci, ce dispositif doit étre le plus réduit possible
(par exemple, r = 2 mm) afin d'éviter des problémes de mise en oeuvre du mortier. On vérifiera
si le mécanisme de compression permet l'installation de dispositifs d'évidement. Le jeu entre
les plans de compression et le moule doit étre tel que I'air puisse facilement s'échapper lors de
la compression.

Dispositif de détermination de fin de compression

Ce dispositif peut étre calibré sur le déplacement effectug, c’est en général le cas pour les
presses a transmission mécanique de I'énergie, ou sur la pression en fin de compression, c'est
parfois le cas pour les presses a transmission hydraulique de I'énergie. .

En effet, un pressostat, monté en dérivation sur le circuit de compression, sera sollicité au
méme moment que le bloc par la méme pression. Ce pressostat réglable, est donc 3 méme de
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donner l‘ordre de fin de compression lorsque celle-ci est atteinte et répond a la valeur désirée.
Ces réglages doivent s'obtenir de fagon trés simple avec lecture instantanée de la valeur obte-
nue, sans arrét de la production.

Un manométre permet de vérifier, par lecture directe, la valeur de cette pression qui corres-
pond a la pression de fin de compression. L'action du dispositif de détermination de fin de
compression, qui doit étre facilement ajustable, a une notable influence sur la masse volu-
mique séche du bloc. En effet, pour certaines terres critiques, une variation de 5 % de la masse
volumique séche du bloc peut entrainer une chute de 30 a 50 % de sa résistance a |'écrase-
ment. Ceci constitue un cas extréme. .

En pratique, afin d'éviter un blocage intempestif du mécanisme de compression ou des varia-
tions trop importantes de la dimension des produits, certaines presses a transmission méca-
nigue de |"énergie de compression sont équipées de dispositifs de compensation (ressorts,
valves, détendeurs, limiteurs de couple, etc.), ce qui fait qu'on ne peut pas toujours classer les
machines, d'une fagon nette, dans la catégorie & déplacement constant ou a pression constan-
te en fin de compression réelle.

En cas de blocage, il est souhaitable que les machines ne nécessitent pas le démontage du
moule afin d'évacuer le bloc en fabrication ou encore, une extraction manuelle du bloc de I'in-
térieur du moule. Il est préférable que le cycle continue malgré tout et que le bloc défectueux
soit rejeté par I"opérateur. ‘

L'idéal du point de vue contréle de qualité intégré dans |'équipement de production est que
les presses soient équipées d'un dispositif de pression en fin de compression constante, monté
en paraliéle avec un systéme qui permet de garantir une hauteur des blocs qui reste dans les
tolérances imposées.

Nombre de moules par table

Plus il y a de moules par table, plus un changement du module du bloc ou de produit sera -
onéreux. Dans certains cas, ce dispositif permettra de produire en une seule opération de plu-
sieurs produits différents.

Mécanisme de démoulage

On distingue trois modes de déplacement du piston de démoulage : déplacement dans le
sens de la compression, déplacement dans le sens inverse et déplacement dans le sens per-
pendiculaire a la comprassion.

Dans tous les cas, le dispositif de démoulage et d'évacuation ne doit pas causer des dégats,
déformations ou contraintes exagérées au produit qui reste sensible aux effets de cisaillement
et aux chacs. Les défauts introduits sont souvent, dans un premier temps, difficilement discer-
nables a I'oeil.

Certains dispositifs interdisent le démarrage d’un nouveau cycle de production tant que le bloc
n'a pas été évacué, ce qui évite une destruction des blocs suivants ou un dysfonctionnement
de la machine. Dans tous les cas, une surface de préstockage automatique pour quelques.
blocs est trés utile. On vérifiera si le mécanisme de démoulage permet l'installation de disposi-
tifs d'évidements.
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Durée d'un cycle de remplissage, compression et démoulage

Les presses manuelles simples ont un cycle mécanique de 30 a 60 secondes, les plus perfor-
mantes ayant des cycles limités & environ 15 secondes. Il est dvident que ce cycle est en gran-
de partie tributaire de facteurs humains qui influenceront de fagon déterminante le rendement.

Pour les presses motorisées, qui demandent une intervention humaine, il est difficile de des-
cendre au-dessous de 15 secondes, pour un cycle complet remplissage, compression (1 3 2 se-
condes au minimum) et démoulage.

Les unités de production automatiques peuvent, dans le meilleur des cas, effectuer ce méme
cycle en 3 3 4 secondes. En condition théorique, un cycle de 15 secondes, par exemple, se tra-
duit par environ 2 000 cycles de remplissage, compression et démoulage par journée de
8 heures de travail. Plus on augmente la complexité de I'action de compression (compression
en deux temps, compression dynamique) plus le cycle est long. Pour augmenter le rendement,
les presses sont équipées de dispositifs permettant la production de plusieurs blocs par cycle.

Rendement

-Le rendement est normalement exprimé en BTC/unité de temps. Afin de s'affranchir de [a taille
des blocs qui nest pas la méme pour toutes les presses, le rendement est de préférence expri-
mé en m? de produits fabriqués en 8 heures (jour).

Le rendement théorique des machines comespond au produit du nombre théorique de cycles
de remplissage, compression et démoulage par unité de temps et du nombre de blocs pro-
duits par cycle. Le rendement théorique pour des presses automatiques ou ne demandant
qu‘une |égére intervention humaine est facilement contrélable et est en général assez objectif.

Pour des presses motorisées & commande manuelle, le rendement théorique est souvent plus
subjectif. Si ces opérations sont exécutées manuellement, le temps d'exécution fait I'objet
d’une estimation totalement empirique et le rendement théorique avancé par certains
constructeurs est souvent fortement exagéré. Ces constructeurs annoncent, en effet, fréquem-
ment des rendements basés sur la meilleure performance jamais enregistrée par la machine,
mais qui ne pourront manifestement pas étre répétés dans un contexte normal de production.

En réalité, la plupart du temps, il n’y aucun rapport entre le rendement théorique et le rende-
ment réel sur le terrain:

Le rendement pratique correspond au rendement-théorique minoré de I‘estimation des temps
morts, principalement dus aux pannes et a I'entretien courant de la machine. Le rendement
réel sur le terrain est encore différent. Il est fonction d’un nombre de facteurs qui sont totale-
ment independants de la machine, tels I'organisation de la production, la gestion des approvi-
sionnements, etc. Le rendement réel correspond trés souvent & moins de fa moitié des
prétentions commerciales concernant le rendement théarique.
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4. LA SELECTION DES EQUIPEMENTS

Avant d'acheter un équipement, il faut procéder a sa sélection parmi les' nombreux équipe-
ments proposés sur le marché. .

La sélection d'une machine spécifique sera déterminée par la connaissance :

— des besoins du projet ;

— de l'usage de la machine ;

— des conditions d'utilisation ;

— d'un grand nombre d'autres éléments.

LES ELEMENTS DE SELECTION GENERAUX

Parmi les critéres de sélection les plus courants, figurent les éléments suivants que nous énu-
mérons par ordre alphabétique. Il est a noter que les critéres techniques péseront également
de tout leur poids dans le processus de sélection.

Accessibilite

Le produit issu du processus de production doit 8tre économigquement accessible pour les usa-
gers. Si ce n'est pas le cas, différentes solutions peuvent étre envisagées, comme par
exemple : I'aide en nature, des subventions au niveau de la production, etc.

Appropriation

Il est souvent souhaitable que le transfert de technologie ponctuel profite au développement
de la population concernée. Elle doit donc étre aisément transmissible a cette population et
étre appropriable techniquement. Pour cela il faut avant tout qu’elle soit culturellement et so-
cialement acceptable.

Compétitivite
l'opération, si elle est rentable, n'est pas nécessairement compétitive avec d'autres secteurs.
Cette compétitivité est souvent tributaire d’'un marché faussé par des subventions.

Complexité

Certaines machines demandent pour leur organisation, opération et entretien un personnel
trés qualifié, L'absence de personnel de ce type ou |'impossibilité d'en former, exclut nécessai-
rement un certain nombre de machines. La complexité implique également une dépendance
des sources d'approvisionnement en piéces de rechange.

Conditions d’achat

Les conditions de paiement, les ristournes, etc. Les délais de livraison ne couvrent pas seule-
ment la disponibilité de fa machine, mais également les délais nécessaires a son transport, son

dédouanement et son acheminement final.
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Coit
Les restrictions de budget limitent considérablement le choix du matériel. I| ne faut pas seule-

ment prendre en compte le prix d’achat de la machine, mais également le coiit de tous les fac-
teurs annexes : transport, dédouanement, piéces de rechange, matériel périphérique, etc.

Création d’emplois
Certaines machines sont congues spécifiquement pour réduire au maximum |'interveéntion hu-

maine. Il est parfois souhaitable, au contraire, de créer un maximum d'emplois autour du fonc-
tionnement des machines et ceci tant au plan économique qu’'au plan social.

Economie de devises

Au-dela de I'économie directemnent liée au projet, il est possible de rechercher une économie
en devises étrangéres 3 |'échelle macroéconomique.

Effets formaleurs

Dans certains cas les exigences d’organisation, d’opération et d’entretien des machines, si elles
se situent & un niveau approprié, peuvent participer 3 la qualification des utilisateurs et les pré-
parent ainsi 3 franchir des étapes importantes du plan de développement global prévu,

Fiabifit _
Lappréciation de la fiabilité globale doit prendre en compte un grand nombre de paramétres,

tels que : systéme des différents mécanismes, degré de sophistication des automatismes, sen-
sibilité des composants aux conditions d'environnement, etc.

Fiabilite du ,consl'rudeur

Non seulement les références des constructeurs peuvent intervenir dans le choix, mais égale-
ment celles des utilisateurs qui sont leurs clients. Le service aprés vente doit &tre assuré a long
terme.

Flexibilite
Toutes les machines n'ont pas la flexibilité nécessaire pour fabriquer une gamme de produits
non limitée aux simples variantes du bloc parallélépipédique (paves, tuiles, etc.).

Formation

Une formation dispensée sous la responsabilité du fabricant peut étre un argument trés impor-
tant pour 'acquisition de machines spécifiques.

Interchangeabilité

Il peut &tre intéressant d'acquérir des machines en fonction des autres machines qui sont déja
en opération dans le méme projet, dans la région ou dans le pays.
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Longevite
L'estimation de la longévité doit &tre basée sur un nombre important de parametres, tels que :
robustesse, usure, qualité des matériaux utilisés, fréquence d'entretien, etc.

Mobilité

Le poids, I'encombrement et le mode de déplacement des machines définissent souvent leur
adaptation a la taille ou au caractére fondamental du projet.

Origine
La question doit étre correctement posée pour ce critére. La condition « acheter une machine

fabriquée dans le pays X » n'éliminera pas les mémes machines que la condition « acheter une
machine dans le pays X » ou encore « acheter une machine en devises du pays X ».

Partenariat

Certaines instailations impliquent un partenariat imposé par le fabricant ou le revendeur. Ce
partenariat n’est pas toujours souhaitable, mais dans certains cas il peut étre tout a fait indiqué.

Potentialité d'évolution

Plutt que d'installer dés le début une machinerie complexe, il peut &tre préférable de démar-
rer avec une installation simple, mais pourvue d‘un bon potentiel dévolution, permettant a
terme une industrialisation a part entiére.

Rentabilite financiére

Il n'est pas toujours nécessaire ni souhaitable de monter des opérations rentables & I'échelle
microéconomique. Par contre, si cette rentabilité est souhaitée, elle influencera d'une fagon
trés précise le choix des machines.

Rendement

La quantité de blocs nécessaires en une période précise est un facteur trés important pour le
choix des machines. Combinée avec d'autres données, l'influence du rendement sur le choix
peut &tre variable : il est parfois préférable d’acquérir plusieurs machines avec un rendement
individuel inférieur & celui d'une autre machine, mais avec un rendement collectif équivalent ou
supérieur. || est important de se baser sur les chiffres du rendement pratique et non pas sur
ceux du rendement théorique.

Securité
La sécurité des utilisateurs doit &tre un facteur décisif pour le choix final.

Source d’énergie

Le choix entre machines manuelles et machines motorisées est éliminatoire. Le type de motori-
sation souhaité peut également dicter le choix en fonction du codt et de la disponibilité de la
source d'énergie nécessaire au fonctionnement du matériel.
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Transmission d’énergie

Les implications du choix entre les systemes de transmission mécaniques et hydrauliques sont
fondamentales, car elles ont uné influence déterminante pour le déroulement du projet, no-
tamment en ce qui concerne les points suivants : entretien, piéces de rechange disponibilité
de fluide hydrauhque, complexité des réparations, etc.

LES ELEMENTS DE SELECTION DES PRESSES

Parmi les éléments de sélection des presses les plus courants figurent les éléments suivants
que nous énumérons par ordre alphabétique. Il est & noter que les autres critéres techniques
péseront également de tout leur poids dans Ie processus de sélection.

Genre des blocs

Toutes les machines n‘ont pas les caractéristiques nécessaires pour fabriquer le ou les genres
de blocs souhaités. On se référera utilement a la liste des genres de blocs.

Mécanisme de compression

La qualité des machines, mais également la qualité des produ1t5 sont trés dépendantes du
mécanisme de compression,

Mode de compression

Le mode de compression fait I'objet de certaines tendances. [l y a lieu d’analyser trés sérieuse-
ment les avantages réels du mode proposé.

Pression

Ce critére est logiquement }ié a celui du type de bloc. Il est impératif de bien distinguer : pres-
sion de compression et pression en fin de compression.

Taux de compression

Ce taux peut jouer un réle essentiel pour la qualité du produit et déterminera donc le choix
entre deux machines par ailleurs identiques.

Type des blocs

Toutes les machines n"ont pas les caractéristiques nécessaires pour fabriquer des blocs du type.
qui permettent de satisfaire aux performances souhaitées. On se référera utilement au tableau

des types de blocs.

Les conditions d'utilisation des presses manuelles peuvent étre constituées par les éléments
suivants (liste non exhaustive et non limitative) .

— ¢'il faut employer beaucoup de main-d'ceuvre ;
— si les ressources en capital sont réduites |
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LA SELECTION DES EQUIPEMENTS

— si les projets sont localisés dans des régions trés retirées ;

— si 'aire de travail est trés limitée ;

— si les conditions atmosphériques ne sont pas trés rigoureuses ;
— si le projet est.petit ;

— si la qualité des blocs n'est pas trés primordiale ;

— si les constructions sont exécutées en autoconstruction ;
—etc.

Les conditions d'utilisation des presses motorisées peuvent étre constituées par les éléments
suivants (liste non exhaustive et non limitative) :

— si les ressources financiéres sont largement suffisantes ;

— si la nécessité de rendements importants est impérative ;

— si la qualité des blocs doit étre supérieure ; .

— si I'énergie est disponible de fagon réguliére et se trouve en quantité suffisante ;
— si I'entretien ne pose pas de probleme ;

— si la main-d'oeuvre est trés chére ou abondante ;

— si une formation de qualité est prévue ;

—etc. :
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5. INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

On trouvera ici la présentation des pulvérisateurs, malaxeurs et presses qui ont pour origine les
pays de I'UE ou ceux de |la zone ACP. Chaque éguipement est présenté sous la forme d'une
fiche ot sont résumées les caractéristiques techniques principales accompagnees d'un texte de
présentation et d'une photographie de la machine.

|| est vivement recommandé de demander confirmation des données au constructeur.

Les données reprises sur les fiches ci-aprés ont été fournies sous |'entiére responsablllte de

I"entreprise.
GAMME DES PRIX (egéﬂs)ii o i
CA‘fEGonlE . > e
B A de 150 4 200 _ de_;ﬂ-;) a 250 - de 250 & 300
B8 de 3504450 de 450 3 500 de 600 & 700
C de 100021 350 de 1 35073 1 650 de 16504 2000
D deZ35Qé2900 d92906é3450 ‘ de 3450 a4 000
E de 4 100 a 4 600 de4$00&5100 de 51004 5 600
F de 6 000 2 7 350 de 7 350 3 8 650 de8650é10060
G de 14 G0G a4 17 350 de 17 350 3 20 650 de 20 4650 3 24 QD0
H de 28000 a 30750 de 30 750 4 33 500 de 33 SDO_é 36 300
de 73 500 a 82 000 de 82 000 a 90 500 de 90 500 3 99 Q00
J de 129 00C & 206 000 de 206 000 & 283 QDO ' de 283 000 3 360 00O

| écu = 37,74 BEF (franc belge) = 6,31 FRF {franc frangais) = 1,83 DEM [devtche Mark) = 1,27 USD {dollar américain)
= 0,83 GBP {livre sterling) {au 20 décembre 1995},
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INVENTAIRE DES PULVERISATEURS

Les caractéristiques doivent étre interprétées de la fagon suivante :

Encombrement en fonctionnement

Il s'agit des dimensions maximales de la machine en fonctionnement hormis les opérateurs. Si
un levier est actionné, sa course est prise en compte dans ces mesures.

Encombrement en transport

Il correspond aux dimensions en transport de I'équipement soit emballé, soit tracté selon le
cas, '

Poids emballé

Il s’agit du poids brut de la machine avec son emballage maritime.

Source d’énergie
Elle est soit d'origine humaine, soit électrique ou thermique {moteur essence ou diesel).

Puissance ‘
Selon le type de moteur, elle est indiquée en kW ou cv.

Consommation _ _
Selon le type de moteur, elle est indiguée en kWh ou I/h.

Action de pulvérisation

Il sagit de broyage ou de désagrégation selon |a famille de pulvérisateurs.

Mécanisme de pulvérisation

Méchoires, cages d'écureuils, hélices, couteaux ou marteaux ou autres selon le cas.

Rendement théorique

Il est donné par le constructeur en m¥h de produit fini. Il n'y a pas de relation entre le rende-
ment théorique et le rendement réel sur le terrain.

Rendement théorique journalier

Il est donné par le constructeur en m? ; il s'agit du résultat du produit du rendement théorique
horaire par 8 heures. '

Prix sortie d’usine (EXW)

Il est donné par le constructeur, voir aussi « Prix » dans le chapitre « Critéres généraux ».
'ensemble des prix (valables au 01/01/94) a été converti en écus. Celui-ci est identifié par une
lettre et une ou plusieurs astérisques qui le situent dans une gamme de prix identifiables dans
le tableau « Gamme des prix ».
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ALTECH - France

BROYEUR PROJECTEUR

iy Type : pulvérisateur

Encombrement en fonctionnement {Lx | x by : 7,50 1,10x 1,20m
Encombrement en transport (Lx I xh): 1,60 1,20% 1,30 m
Poids emballé : 240 kg :

Source d'énergie | motewr éleciique / essence

Puissance: 3kW /8 cv

Consammation d'énergia - 3,0 kWh /3,0 D'heure

Action de pulvénsalion - broyage

Mécanisme de pulvérisalion : marteaux

Rendement théorigue : 8 m¥heure

Rendement théorigue joumalier : 64 m® )
Prix scrtie d'usine (EXW) : D* {électriquel / D™ lessence)

Aussi simple & déplacer qu'une brouette, il s'adapte 3 tous les types de chantiers. |l acceple le passage de graviers el de leres légérement humides. Il permet
d'alimenter a luT seul 4 presses GEQ 50.

ALTECH - France _
BROYEUR TAMISEUR

Type : pulvérisateur  enble

Encembrement en lonctionnement iLx [ x by : 2,00x 1,10x 1,80 m
Encombrement en transport {Lx 1x h): 1,40x1,10x 1,70 m
Poids emballé : 320 kg

Source d'énergie : molewr electrigue / essence / diesel
Puissance : JkW/Bov/ 10 ¢y

Cansommation d'énergie ; 3 ¥Wh / 3,0 Vheure fZ 5 Uheure
Action de pulvérisation : brayage

Mécanisme de pul¥érisation : marieaux

Rendement théorigue : 8 m¥heure

Rendement théarigue journalier : &4 m?

Prix sortie d'usine (EX0) : D"

Aux Ionctions décriles pour le broyeur projecteur, esl assotié un lamis vibrant. L'ensemble parmet de iraiter des temes plus graveleuses et de miewx calibrer [ teme

chaisie. Un seul moteur actionne les deus fonctions et 'appareil pewt éue déplacé par un seul homme. Il peut wravailler indépendamment comme broyeur au
comme Lamiseur.
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APPRO-TECHNO - Belgique
BROYEUR DE TERRE TERSTARAM

;:'?:',‘l?'{:'r': 3 T o lwIllj'f'{ﬁ'.'ffi;l:.-’l: Type : pulvérisateur / crit_:'le )
ok A Encombrement en fonctionnement {Lx [ xhi: 1,60 x0.95x 1,38 m

i

Encombrement en transport (Lx I1xh}; 1,70% 1,05 1,53 m
gt : f Poids emballé : 750/ 820 kg
" Wj‘}jﬁm e [ i Source d'énergie : moleur électrique / diesel
W:r,‘,',:,.-,-,—, ol . - Puissance : 22 kW/ 1% v
! . Consommation d'énergiz : 22 KWh /3,0 - 3,5 Uheure
Action de pulvérisation : broyage
Méeanisme de pulvérisation : martsaux
Rendement théorique : 9 m*theure
Rendement théorique journalier : 70 m?
Prix sorife d'usine (EXW} : E" (Blectrique} / F* idiese])

Fhafilita 1
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Cette maching peut réduire en un diamétre de 5 mm max. Les maliéres séches ou humides suivantes : latérite graveleuse, moraing, tuf, pouzzolane, roche argileu-
se. Sa puissance permet un débit pouvant alimenter plusieurs lignes de produriion motorisée de blocs stabilisés. || est constitué de 24 marteaux en acier cémenté
d'une épaisseur de 10 mm. Lintérizur de la cuve de broyage est gami de I6les en acier au manganése résistant 3 'vsure et facilement remplagables. La grille perfo-
rée jouant le rle de tamis peut ée facilement enlevée. Sa structure sur roues permel un déplacement aisé pour orienter le broyeur en fonctisn du vent, le person-
nel et le motayr dewrent se trouver en dehors du nuage de paussigre qui dépend du taux d'humidité de la matiére.

APPRO-TECHNO - Belgique
DESAGREGATEUR TERSTARAM

Type : pulvérisateur

Encombrement en fonctionnement [Lx [x h): 1,30% 1,00 x 1,55 m
Encombrement en transpert Lx | xh) : 1.40x 1,10 1,70 m
Poids emballé : 580/ 598 kg

Source d'énergie : motewr électrique / diesel

Puissance : 2,2 KW/ 5 ov

Consommation d'énergie : 2,2 Kwh / 0,9 Iheure

Action de pulvérisation : désagrégalion

Mécanisme de pulvérisalion : cages d'écureuit

Rendement théofique : ¥ m¥heure

Rendemant théorique journalier : 70 m?

Prix sartie d'using (EXW) : D= (lectrique}/ D" (diesel)

Certe machine a éié spécialement congue pour préparer la teme de granulomeétrie convenable pour la production de bloes de teme comprimée, de biiques et de
tuiles cuites. Ce désagrégaleur, de type tage d'écurevil, est conslitué de deus rotors de 4 barres camées en carbone-acier faclement démontables. Les rotors sont
paralléles et tournent en sens inverse. Il est équipé de 2 roues qui permel de le déplacer aisément. Une brouette peul éwe introduite sous Fappareil pour recusilli
directement la terre pulvérsée.
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BOLYN CONSTRUCTIONS CO LTD - Nigéria
SOIL SIEVE/DISINTEGRATOR

Type : pulvénisateur / crible

Encombrement en fonclionnement {Lx [xh): 1,20 x 065 0,65 m
Encombrement en transport {Lx | xh}: 0,802 0,75x0,75m
Poids emballe : 100 kg :
Source d'énergie : humalne )

Puissance : sans objet

Cansemmation d'énergie : sans objet

Action de pulvérisation - désagrégation

Mécanisme de pubvérisation : machoires

Rendement theorique : 0,6 m/heure

Rendement thésrique jeurmalier : 5 m?

Prix sortie d'using (EXW) : B*

La machine est capable de pulvériser la latérite. Un balancier actionné d'avant en ariére fait osciller une téie sami-cireulaire proche de la paroi metallique de la ma-
chine afin de pulvériser la tame. Celle-ci passe & ravers un tamis{ce maille & mm} qui se bouve dans la partie basse du pulvérisateur et elle est récupérée par n'im-
porte quel lype de conteneur. Ls machine peut dtre démentée pour un iransport plus facile. Ella peut éire utilisée de maniére efiicace par 2 opérateurs, fun la
remplissant, I'autre actionnant la manivelle. Elle est sofide et ne demande aucun entretien saul une lubrilication réguligre des axes des parties en action avec de
Ihuile moteur afin de réduire las problémes liés & I'abrasion enve les piéces métalliques.

CERATEC - Belgique
CERADES H2 E/D

Type : pulvérsateur

Encombremant en fonctionnement {Lxlxh}: 1,30 x 1,10 1,40 m
Encombremant en wansport (Lx1xh): 1,31 x1,29x 095 m

Poids emballé : 584/ 699 kg -
Source d'énergie : moteur électrique / diesel

Puissance ' 1,1 kW /5 ov

Consommation d'énergia : 4 kWh /0.9 Uheure

Action de pulvérisation : désagrégation -

Mécanisme de pulvérisation : cages d'écurauil

Rendement théorique : 9 m¥/heure

Rendement théerique journabier : 70 m?

Prix sortie d'usine [EXW) : D™ (electrique) / E** (diesel)

Le CERADES HZ est un désagrégateur de terme compose essenticllement da deux rolors type cage d'écureul tournant an sans inverse a grande vitesse el rédusant
les motles de terre en pelites particules par impact sur les barreaux des rotors. |l assura non seulement fa désagrégation mais également le mélange et homegé-
néisation des matiéres premiras d'une duraté Mohs de 1 a 3 et d'une humitité rapportée au sec de 0 4 20 %. I n'est ulilisé que pour 2 préparation de teres rela-
tivement séches el n'est pas indiqué pour des temes ou argiles humides ou plastiques. Enirainé par moteur diesel ou dlectrique, | peut &re liveé avec ou sans
bande transparteuse d'évacuation miégrée {modéle HZT) utilisant le méme moteur
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CITADOB INTERNATIONAL S.A. - Belgique
STATION DE CONCASSAGE/CRIBLAGE

B Type . pulvérisateur / crible
Encombrement en fonctionnement {Lx 1 x h} : 6,50 x 3,50 x 3,50 m

‘I
[ - .
o Encombrement en transpon {L x| x h) - nen communigué

i
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Source d'énergie ; moteur Electrique
Puissance : 9 kW

Cansommation d'énergie ; 9 Kwh

Action de pulvérisation : broyage
Mecanisme de pulvérisalion : marteaux
Rendemant théarique : 8 - 10 m3/heure
Rendement théarique jourmalier : 56 - 70 m*
Pein sortie d'usine (EXW) : G

n.

P |
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Cene station de concassage/criblage comprend un 1apis, un broyeur 3 marteaux, el un tamis rotalif.

OSKAM V/F - Pays-Bas
KNUSTER -

Type : pulvérisateur
Encombrement en fanctionnement {Lx 1x b} - 1,57 x 0,52 x 1 19m
Encembrement en transport {Lx | x h): 1,18 x 0,52 x 0,82 m
Poids emballé : 150 kg
Source d'énergie : moteur électrique / diesel
Puissance : 5,5 kW /7 ov )
Consommation d'énergie : 5,5 Kwh / non communigué
Action de pulvérisation : broyage

" Mecanisme de pulvérsation : hélice horizontale
. Rendement héorique : 3 miheure
" Rendemeni théarique joumalier : 15 - 20 m3
Prix sonie d'usine {EXW)}: D~

Ce pulvérisateur a été conqu en 1992 afin de disposer d'une machine facilement transportable. Elle consomme peu d'énergiz en comparaison de son randsment
relativement haui.
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PARRY / ITW - Royaume-Uni

PENDULUM CLAY CRUSHER

Type : pulvénsateur / crible

Encombrement en fonctionnemen [Lx1xh): 1,57 x 0,93 x 1,67 m
Encombrement en ransportfL x I xh}: 1,54 x 0,86 x 1,23 m

Paids emballé : 372 kg

Source d'énergie : humaine

Puissance ! sans objet

Consommation d'énergie : sans objet

Action de pulvérisation : désagrégalion

Mécanisme de pulvérisation : machoire {téle semi-pivotante en acier renforce}
Rendement théorique : 0.4 m¥%heure

Rendement théorique journalier : 5 m?

Prix sonie d'usine (EXW) : D*

Le désagragateur d'argile a balancier [TW {Pendulum clay crusher) répond aux besoins des petites unités de production comme les briqueteries. C'est une machine
qui provient du domaine des produits cuits et qui peut égatement étre utlisée pour fa fabricalion de BTC. Il broie, désagrége et critle les concrétions séches dlar-
gile lschiste, [atérite ou rache friable) produisant une poudre fine. Uargile résultante sera libre de toute concrétion et préte & étre moutée en blocs de haute qualie
el autres produits 3 base d'argile. Largile est désagrégée entre une plague plale statique el une 1éte en acier renforce semi-circulaira qui fenclionne selon le princi-
pe du balancier dont le r5le est d'accumuler et de stocker de Vinertie pour faire fanclionner la machine avec une faible puissance manuelle.

TETRA STRUCTURE - France
TETRAMAC
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Type : pulvérisateur / crible

Encombrement en fanctionnement {Lx 1 xh}: 1,60x0,95x 1,30 m
Encombrement en tmnsportiLxIx h): 1,70%1,05x 1,53 m
Poids emballé : 750/ 820 kg

Saurce d'énergie : moteur éleairique / diesel

Puissance : 22 kW /19 cv

Consommation d'énergie : 22 kWh / 3,0 - 3,5 neure
Action de pulvénsation : broyage

Mecanisme de pulvérisation : marteaux

Rendement théorigue : 9 m¥heure

Rendement théefigue joumalier : 70m?

Prix sortie o'usine (EXW) : E* FF*

Ce broyeur est étudié peur réduire nimporte quel type de teme & une granulométriz d'un diamélre inférieur & 5 mm. Il peut alimenter plusieurs lignes de produc-
Lion gréce & sa puissance. Toutes les piéces d'usure sont aisément remplacables et if paut éure facilement déplace grice aux roues.

77



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

INVENTAIRE DES MALAXEURS

Les caractéristiques doivent étre interprétées de la fagon suivante.

Encombrement en fonctionnement

Il s’agit des dimensions maximales de la machine en fonctionnement hormis les opérateurs. Si
un levier est actionné sa course est prise en compte dans ces mesures.

Encombrement en transport .

ll correspond aux dimensions en transport de I'équipement soit emballé, soit tracté selon le
cas. :

Poids emballé

Il s’agit du poids brut de la machine avec son emballage maritime.

Source d’énergie

Elle est soit d'origine humaine, soit électrique ou thermique (moteur essence ou diesel).

Consommation ,
Selon le type de moteur, elle est indiquée en kWh ou I/h.

Action de malaxage

Il s’agit de malaxage planétaire ou a I'aide d’un arbre horizontal.

Mécanisme de malaxage
Il s'agit d'une description succincte du systéme (par exemple, axe vertical avec pales, etc.).

Capacité de la cuve

C'est la contenance maximale de la cuve.

Capacité opérationnelle

Elle correspend au volume de terre qu’on peut mettre dans la cuve. Au-deld de cette capacits,
le mélange ne se fait plus de fagon réguliére, cette valeur est donnée par le constructeur.

Rendement théorique

Il est donné par le constructeur en m3/h de produit fini ou calculé sur la base d’'un malaxage toutes
les 4 minutes. Il n'y a pas de relation entre le rendement théorique et le rendement réel sur le terin.

Rendement théorique journalier

Il est donné par le constructeur en m3 ; il s’agit du résultat du produit du rendement théorique
horaire par 8 heures.

Prix sortie d’usine (EXW)

Il est donné par le constructeur, voir aussi « Prix » dans le chapitre « Critéres généraux ».
L'ensemble des prix {valables au 01/01/94) a été converti en écus. Celui-ci est identifié par une
lettre et une ou plusieurs astériques qui le situent dans une gamme de prix identifiables dans le
tableau « Gamme des prix ».
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ALTECH - France
MALAXEUR 250 L

Type : malaxeur .
Encombrement en fonctionnemem {Lx1xh}: 1,50 1,15x i3 m
Encombrement entransport (Lx1x h): 1,60 % 1,25 1,25 m
Paids embsallé : 300 kg 0

Saurce d'énergie : moteur électrique / essence

Puissance : 7,5 cv /8,5 ov

Consommation d'énergie : 5 kWh / non communigué

Action de malaxage : planétaire .

Mécanisme de malaxage : axe vertical équipé de pales
Capacité de la cuve : 2501 )
Capacité opérationnelle : 1201

Rendement théorigue joumnalier : 23 m?

Prix sortie d'usine (EXW) : E* (Electrique) / E** {essence)

Spétialement mis au point pour | préparalion de |2 terms stabilisée, cet apparei! permel de taiter plus de 3 m* de mélange A Iheure. Simple et repide, il permet
d'alimenter deux GEO 50 et de produire ainsi plus de 3 000 blocs. Toutes les pieces d'usure'sont facilement interchangeables et son entretien est excessivement
simple. Monté sur coues, il peut étre déplacé par un seul homme. Le mafaxeur est équipé d'un couvercle griflage de sécurite.

ALTECH - France
MALAXEUR 320 L

Type : malaxeur

Encombrement en fonctionnement (Lxlxh): 1,70k 1,45x 1,40m
Encombremsnt en transport {Lx | xh}: 1,80 % 1,55 1,50m
Poids emballé : 420 kg )
Source d'énergie : motewr Blectrique / essence / diesel
Puissance : 85 cv/ 10ev/ 10 cv )

Consommalion d'énergie ; 6 KWh / non communiqué
Action de malaxage : planétaire

Mécanisme de malaxage ! axe verical Squipé de pale
Capacité de la auve : 3201

Capacité opératicnnelle : 140 - 2001

Rendamenl théarique journalier ; 40 m"

Prix sortie d'usine (EXW) : F*

Maldriel similaire au malaseur 250 ltres, il permel, de wraiter 5 m & Mheure. Simple et repide, il permet d'alimenter trois GEO 50 el produire ainsi plus de 5 000
blocs Toutes les piéces d'usure sont facilement interchangeables et son entretien est excessivement simple. Monté sur roues, if est peut &tre déplacé par un seul
hemme maisil est également propasé en poste (ine. Le malaxeur est équipé d'un couvercle giillagé de sécurité. :
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APPRO-TECHNO - Belgique
TERSTAMIX

Type : malaxaur

Encombrement en fonctionnement (Lx | xh): 1,402 1,10x1,20m
Encombrement en transport (Lx bxh): 1,20%1,10x 1,15 m

Poids emballe : 578/ 400 kg

j . Saurce d'énergie : moteur électique / diesel
f / Puissance : 7.5¢v/ Qev
7 Consommation d'énergie : 5,5 KWh /1,7 [Fheure

Action de malaxage ; planétaire
i Mécanisme de malaxage ; cuve non tounante et 2 pales rotatives en acier spécial
N, ; Capacité de la cuve - 2501
I ” !l'?]f R’,-:ﬂ ‘ Capacilé opérationnelle 1801
: ‘:‘,‘ﬂ R i Rendement théorique joumnalier : 24 m?
B Prix sortie d'using {EXW) : E* {électrique} / B (diesel}

Lo /
-
L y;%"%}

Ce malaxeur permet d'obtenir un mélange homogéne d'ur faible paurcentage de cimen (4 3 5 %) et de la tere. La forme des pales empéche la formation de
boules de tene. Le malaxage de la teme stabifisée étant 'opération la plus pénible et I3 plus délicate, son implantation dans une ligne de production est tras appré-
ciée. Il peut étre aisément déplacé grice aux roues. En pasilion haute, une brouette peut élre glissée sous la Irappe de vidange.

ATIKA MASCHINENFABRIK - Allemagne
TZ 200/125

Type : malazeur
Encombrement en fanctionnement (Lx [xh): 1,40x1,10%1,20m
'”"“'(‘?:‘ En.com'nremepl entransport (Lx I xh):155x1,25x1,35m
iy Poids emballé : 300 kg
M i'lllif‘il‘;',"'.‘ : Source d'énergie : moteur élecrique
ot o ! Puissance : 2 kW
Consommation d'énergie : 2 kWh
Action de malaxage : plané1aire
Mecanisme de malaxage : cuve tourmante et un train rotatil de 3 pales
Caparité de [2 cuve 1 200 | ’
Capacité opérationnelle : 1251
Rendement théorique joumalier : 15 m?
Prix sortie d'usine {EXW); G

Le malaxeur forcé ATIKA TZ 200/125 est non seulement idéal pour le béton et le martier mais aussi pour |z terre. Une grande efficacité et un mélange rapide sant
les principales caractéristiques de son mécanisme de malaxage qui comprend 3 pales de mélange idéalement décentrées, Une porte coulissanta sous la cuve per-
met de décharger rapicement et directement le mélange. Le couvercle de protection de la cuve et I3 grille assurent un maximum de sécurité en laissant iravailler
Yes malériaux 3 I'inténeur d'une chambre close,
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CERATEC - Belgique
CERAMIX 250 LC/LF

Type : malaxeur
Encombrement en fonctionnemencfLxfah): 1,55 21,10 1,20 m
Encombrement en transport (Lx 1xh): 1,605 1,15x1,30m
Poids emballé : 300 kg

- Source d'énergie : moteur électrique / essence / diess!
Puissence : 3.5 kW /7.5ev /75 v
Consommation d'énergie : 3,5kWh /1,3 heure / 0.9 lheure
Action de malaxage : planétaire
Mécanisme de malaxage : équipé de pales
Capacité de I3 cuve : 2501
Capacité opérationnelle : 1801
Rendemenl théorique journalier : 21,6 m?
Prix sortie d'usine (EXW) : E*'

"
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Ces malaxeurs réalisent des mélanges d'ure grande homogénéilé guels que saient les composants en présence, et ceci dans un temps réduit par rapport aux pro-
cédés dits de raulage. Une cuve circulsire & axe vertical vait son volume intérieur parcouru par des pales racleuses et mélangeuses réparties judicieusement autgur
d’un axe vertical. Le couvercle grillagé amovible de sécurité da la cuve permet le calibrage des produils intraduits pandant |2 marche de la machine et la prolection
de l'opérateur, alors que le mélange est évacué par une trappe mobile placée en fonds de cuve et sous laguelle il est possible de glisser une brougte.

CITADOR INTERNATIONAL S.A, - Belgique
STATION DE MALAXAGE

Type : malaxeur
Encombrement en fonctionnementil x| x b} : 8.00x 1,00 % 1,%0 m
Encombrement en transport (Lx1xh): 500 x 3,00 x 1,30 m
Poids emballé : 600 kg
- Source d'énergie : moteur élecigue
Puissance : 6,25 kW
Consommation d'énargie : 6,25 k¥h
Action de malaxage : arbre horizonial
Mécanisme de malaxage : cuve immobile, 4 petiles pales toumant autour de I'axe heri-
zontal
Capacité de fa cuve 1 1201
Capacité opérationnellz - 1001
Rendement théarique jounalier : 17 m?
Prix sortie d'usine (EXW) : G*

Cette stalion de malaxage esl équipge d'un malaxeur arbre horizontal, d'unc trémie et de 2 tapis de chargement et déchargemen, spécialement étdige paur la [i-
lire bloc de teme comprimée.
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EDWARD BENTON & CO. LTD - Royaume-Uni
CRETEANGLE TEC 225 ' -.

Type : malaxeur

Encambrement en fonclionnement {Lxixh):2,13x 142 x138m
Encombrement en transport (L& | x W)= 2,21x1,50x 1,40 m

Poids emballé : 1250 kg

Source d'énergie : moleur élzctrique

Puissance : 10 cv

Consommation d'énergie : 7,5 kWh

Acticn de malaxage : planétaire

Mécanisme de malaxage : engrenage entrainant une quve de malaxage
Capacité de la cuve : 2251 '

Capacité epérationnglle : 1121 . -
Rendement théorique joumalier: 13,5 m? .

Prix sartie d'usine (EXW) 1 G**

Ce malzxeur est un modfle industriel avec une action de malaxage rapide el efficace accompli par une cuve de malaxage tournante et des pales imises en rolation
par les agrégals. Trois pales fixes orientent e fux du mélange de fagon définie résullant en un malaxage forcd et les pales latérales évitent qua le mélange ne s'ag-
glomére sur les cités de fa cuve et renvoient le métange dans le flux du malériau,

ESA-SED - France
CMD 250 LC/LF

Type : malaxeur

Encombrement en fanclionnement (Lx | x h): 1,50x1,20x 1,15 m
Encombrement en transport (Lx 1xh): 2,25% 1,15 1,15m
Poids emballé : 260 kg

Source d'énsrgie : motevr Electique / essance

Puissance : 7,5 cv/B5S o

Consommalion d'énergie : 5,5 kWh / non communigué
Action de malaxage - planétaine

Mécanisme de malaxage : axe vertical Squipé de pales
Capacité de la cuve : 250 ¢

Capatité opértionnelle : 1401

Rendement théorique journalier : 15,2 m?

Prix sortie d'usine {EXW) : E* (¢lectrique) / D™ {essence)

Ce mafaxeur réalise des méfanges d'une grande homogénéité quels que soient les composants en présence, et ceci dans un temps réduit de 5 4 10 fois par rap-
port aux procédes dits de roulage {type batonnigse). Il permet un 1ravail en continu, en raison du fait que fa cuve ne bascule pas et présente, en permanence, dans
sa partie supérieure, |'crilice de chargement er, dans sa partie inférieure, celui ¢'évaruation. Cette canception permet des prélévements en cours de malaxage el
Iaddition de composants si nécessaire. La répanition et Morienialion judicisuses des pales permentent 'évacuation du produit en un lemps record, méme dans les
cas de mélanges adhérents.
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ESA-SED - France
CMD 320 LC

Type : malaxeur

Encombrement en fonctionnement [Lx lxhj:1,40x 1,25x1,75m
Encombrement en transport (L x 1xb): 1.40x125x 1,70 m
Poids emballé : 380 kg

Source d'énengie : moteur électrique

Puissance : 10cv

Consommation d'énergie : 7,5 kWh

Action de malaxage : planéiaire

Mécanisme de malaxage : axe vertieal équipé de pales
Capacité de la cuve : 3201

Capacité apérationnella : 240

Rendement théorique joumnalier : 28,8 m*

Prix sortie d'usine {EXW] : E***

Toul comme fe malaxeur ChD 250 LCAF, l= CMD 320 LC réalise des mélanges d'une grande homogénéité quels que soient les composants en présence. il permet
un travail en continu, en raisan du fait que la cuve ne bascule pas et présente, en permanence, dans sa partie supérieure, ['orilice de chargement et, dans sa partie
inférieure, celui d'évaruation. Cette conception permet des prélavements en cours de malaxage et I'addition de composants si nécessaire, La répartition et I'ofien-
tation judicizuses des pales permettent I'évacuation du prodiuit en un temps record, méme dans les cas de mélanges adhérents.

ESA-SED - France : i
CMD 500 LC

Type : malaxeur

Encombrement en fonclionnement {Lx | xh): 1,50x 1,30x 1,75 m
Encombrement entransport {Lx I x h): 1,50%1,30x 1,20 m
Foids emballé : 420 kg

Source d'énergié : moteur électigue

Puissance - 12cv

Consommation d'énergie ; BB kWh

Action de malaxage : planétaire

Mecanisme de malaxage : axe vertical équipé de pales
Caparité de la cuve : 5001

Wi Capacité opérationnelfe - 375 |

.'.‘.'..,,,]I Rendement théorique journzlier : 45 m?

m,‘f’[” Prix sortie d'usine (EXW ; F

.‘]J.’;FIHI
l !

Tout comme les malaxeurs CMD 250 LCALF et 320 LC, le malaxeur CMD 500 LC réalise des mélanges d'une grande ho%ogénéité quels que soient les composants
en présence. il permel un Iravail en continu, en raison du fait que la cuve ne bascule pas el présente, en peranence, & sa pantie supérieure, lonfice de charge-
ment el, 3 52 partie inférieure, celui d"évacuation. Cette conception permet des prélévements en cours de malaxage et I'addition de composants si nécessaire. La
répartition et 'ortentation judicieuses das pales permetient I'évacuzlion du produit en un temps record, méme dans les cas de mélanges adhérents.
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OSKAM V/F - Pays-Bas
175

Type : malaxeur

Encombrement en fonctionnemant (Lx lxh): 0,70x 0,54 x 0,30 m
Encembrement en transpart (Lx 2 h) 1 0,70%0,54 x 0,30 m

Poids emballé : 90 kg

Source d'énergie : moleur élecirique

Puissance : 1 ev

Consommation d'énedgie : 1,1 kWh

Action de malaxage : planétaire

Mécanisme de malaxage : pales ot axe vertical directerment enlrainés par le moteur
Capacité de la cuve : 701

Capacilé opérationnelle : 501

Rendement théorique journalier : 5 m?

Prix sortie d'usine {EXW) ; C*

Petit el efficace, ce malaxeur farcé est parfait pour mélanger des petiles quantités de monier ou de chaux. ll peut étre zisément depface grace a 5a laille compacie
(2pproximativement celle d'une broueite). Les pales et 'axe vertical sonl directement zctionnés par e motaur.

OSKAM V/F - Pays-Bas
7300 /310

Type : malaxeur

Encombrement en fonctionnement (Lx | xh): 1,43x1,00x 1,10 m
Encoembrement en transport (Lx |xhj: 1,43x1,00x 1,10m

Poids emballé : 310 kg

Source d'énergie : moteur élactrigue

Puissance : J v

Cansommation d'énergie : 4 kWh

Artion de malaxage : plenétaire

Mécanisme de malaxage : pales et axe vertical directement entrainés par le moteur
Caparilé de |a cwe ; 300 |

Capacilé opéralionnelle : 1701

Rendement théorique joumalier : 20 m*

Frix sortie d'wsine (EXW) : C*™ / D" (avac options)

Ce malaxeur a élé cnm;u a l'erigine au Danermark par Vang Svensgaard qui bénificiait d'une expenen:e de plus de 20 ans dans ce domaine. Un systéme électro-
nique de pesage et de vaporisation d'eau peut venir s'ajouter 3 la configuration de base.
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OSKAM Vl/ F - Pays-Bas
500
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Type : malaxeur

Encombrement en lonctionnement L x | xh):143x140x1,20m
Encombrement en transpert (Lx [ xh): 1,43x1,40x 1,20 m

Poids emballé : 500 kg

Saurce d'énergie : moteur électiique

Puissance : 7,5 ov

Consommation d'énergie : 5,5 kWn

Action de malaxage : planélaire

Mécanisme de malaxage : pales el axe vertical directernent entrainés par le moteur
Capacité de fa cuve : 5001

Capacité opérationnelle : 300 |

Rendement théorique joumnalier ; 40 m*

Prix sortie d'usine {EXW) : D™

Congue a l'origine pour les mélanges & base de cimant, cetle machine produit des mélanges trés homogénes a pantir de différents types de matériau. Le malaxage
peut se faire 4 sec ou humide en plus ou moins trois minutes. Cette machine a é1é congue da telle sorte que le produit peut Atre prélevé durant I'opération de ma.
laxage, on peut aussi ajouter des éléments dans le malaxeur. Le netioyage et la maintenance sonl simples car la machine paut étre montée ou ajustée en hauteur
facilitant le nettoyage du fond de la cuve,

TETI-EA STRUCTURE - France
TETRAMIX

it g g N . -t Type  malaseur
““"""“"'""" e y Encombrement en fonctionnement (Lx1xh):140x1,10x1,20m
Encombrement en transport {L x [ x h}: 1,70x 1,10x 1,15m
Paids emballe : 578 / 600 kg
Source d'énergie : moteur élecirigue / diesel
Puissance : 75 cvi9 ey
Consommation d'énergie : 5,5 kWh /1,7 Uheure
11l i Adion de malakage : planétaire
ety i i : : Mécanisme de mal : 2 pales rotalives en acier spécial
tl\llll'l ) "J ‘ T i ecanisme de malaxage : cuve non toumante et 2 p =
] ! Capacilé de la cuve : 250}
Capacité opérationnelle : 1801
Rendement théorique joumalier : 24 m*
Prix, sortie d'usine (EXW) : E° (&lectrique) / E™* idiesel)

.l mrlp-
gh -.L

Ce malaxeur est spécialemant congu pour les mélanges 3 base de terre. Il permet c'obtenir rapidement une bonne homogeénéité des mélanges. Il peut éue aisé-
ment déplacé sur |'aire de produciion grace aux raues.

B5



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

INVENTAIRE DES PRESSES

Les caractéristiques doivent étre interprétées de |a fagon suivante.

Encombrement en fonctionnement

Il s'agit des dimensions maximales de la machine en fonctionnement hormis les cpérateurs. Si
un levier est actionné sa course est prise en compte dans ces mesures. :

Encombrement en transport

Il correspond aux dimensions en transport de I'éguipement soit emballé, soit tracté selon le
cas.

Poids emballé
Il s'agit du poids brut de la machine avec son emballage maritime.

Source d'énergie
Elle est soit d'origine humaine, soit électrique ou thermique {moteur essence ou diesel).

Consommation
Selon le type de moteur, elle est indiquée en kWh ou I/h.

Action de compression
Elle sera soit statique, soit dynamique ou les deux. Pour plus de détails, se reporter au chapitre
« Critéres techniques ». :

Force utile

Voir « Critéres techniques », données exprimées en kN {10 kN = 1 T) fournies par le construc-
teur. : .

Pression de compression
Voir « Critéres techniques ».

Mode de compression
Simple ou double.

Taux de compression

Voir « Criteres techniques ».

Mécanisme de compression
Description du systéme pour plus de détails, voir chapitre « Critéres techniques ».

Nombre de moules par table
Voir « Critéres techniques ».
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" Nombre de blocs par cycle

Il peut étre différent du nombre de moules/table, dans le cas des tables tournantes. |l est tou-
jours inférieur ou égal au nombre de moules/table.

Rendement théorique

Il est donné par le constructeur en m*/h de produit fini ou calculé sur la base d’'un malaxage
toutes les 4 minutes. |l ny a pas de relation entre le rendement théorique et le rendement réel
sur le terrain. '

Rendement théorique journalier

Il est donné par le constructeur en m? de blocs produits ; il s’agit du résultat du produit du ren-
dement théorique horaire par 8 heures.

Genre de blocs

Ce sont les blocs obtenus & partir des moules couramment disponibles {voir ¢ Diversité des
produits »). .

1: blocs pleins

2 : blocs évidés

3 : blacs alvéolaires

4 : blocs 8 emboitement

Autres preduits : moules sur commande.

Dimensions des blocs

C'est-a-dire ceux qui sont obtenus a partir des moules livrés avec la machine ou les plus cou-
rants. Si d’autres moules sont couramment disponibles, la mention (autres dimensions dispo-
nibles) figure & cbté de la taille des blocs de référence mentionné.

Prix sortie d’usine (EXW)

Il est donné par le constructeur, voir aussi « Prix » dans le chapitre « Critéres généraux ».
L'ensemble des prix (valables au 01/01/94) a été converti en écus. Celui-ci est identifié par une
lettre et une ou plusieurs astérisques qui le situent dans une gamme de prix identifiables dans
le tableau « Gamme des prix ».
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PRESSES MANUELLES

ALTECH - France
GEO 50

Wi {’” ] Type : presse manuelle

i ’ley Encombrement en production {Lx | xh}: 250x0,35x2,50m .

r.-;;;"!ﬂ ) Encombremenl entransport {Lx ) xh): 1,20 x 0,60 x 0,60 m )

e, it Poids emballé : 200 kg -
,rm[r . Source d'énergie : humaine

! Cansommation d'énergie : sans objet

Action de compression : stalique

Force utile : 150 ki

Pression de compression : 3,5 MPa

Pression en fin de compression : 2,5 -3,5 MPa

Mede de compression : dauble

Tau de compression : 1,75

Mécanisme de compression : 2 pistons & déplacement vertical el mécanisme suspendu

Nombre de meules / table : 1

Nombre de blecs/ cycle  1{ou 2 de petit fermat)

Rendement théorigue : 300 blocs/heure

Rendement théorigue joumalier : 8,9 m?

Genres de blocs: 1,2

Dimensions des blocs : 29,5x 14,0 x 3,0 om {autres dim. disponibles}

Frix sortie d'usine (EXW} : O

Clest une vérilable presse & double compression 4 action simultanée thaut el bas du moule). Les opérations de compression et de démeulage se fonl du méme

c6té. La presse est équipée dun doseur 3 volume réglatle et d'une table de stockege inlarmédiaire qui permettent de faciliter les opérations de remplissage du

moule el d'éuacualion des blocs. Plusieurs dimensions de maules sont dispanibles. Maniable et facilement transpartable {180 g}, ella n'a pas besoin d'btre fixée
" ausol

APPRO-TECHNO - Belgique
TERSTARAM

Type : presse manuelle

Encombrement en production {x Ix h}: 1,35x0,70x 0.90m
Encombrement en transpert {Lx | xh): 1,502 0,55x 1,02m

Paids emballa : 520 kg

Source d'gnergie : humaine

Censommation d'énergie : sans objet

Aciion de compression : statique et dynamique

Force utile : 150 kN

Pression de compression - 3.6 MPa + impact

Fression en fin de compression : 1,0 MPa

Mode de compression : simple

Taux de compression : 1,42 {+ cowvercle rabatant)

Méceznisme de compression : pistan & déplacement vertical et couvercle rabattant
Nombre de moules / table : 1

Nombre de blocs / cycle : 1(ou 2 de petit formar)

Rendement théorique : 190 blo/heure

Rendemant théorique joumalier: 5,7 m?

Geares de blocs : 1, 2, autres preduits

Dimensions des blocs : 29,5 x 14,0 £ 9,0 on (autres dim. disponibles)
Prix sortie d'usine (EXW) : C**

Idéale pour la fabrication de briques stabilisées et cuites, de Wiles, de cameaux de sol, de pierres  lécher pour bétal, fa Terstaram accepte des moules aux dimen-
sions du client avec un maximum de 29,5 2 29,5 cm et d'une hauteur maximale de 10 ¢m, Le changement de moules se fait en 15 minutes, iis sont compalibles
avec ceux des prasses Semi-Terstamatique et Terstamatique. Sa conceplion, sa rabuslesse, sa standardisation ant été spécialement étudiges pour les pays wopi-
caux et toutes les pigces en mécanc-soudé ne posent aucun probléme pour fa maintenance locale.
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AUSBILDUNGSVERBUND METALL GmbH - Allemagne
AVM CINVA RAM BLOCK PRESS

Type : presse manuelle

Encombrement en production [Lx [x h) : 4,00x0,25x 2,50m
Encombrement en transport {L x| x b} - non communigué
Poids emballé : 100 kg

Source d'énermgie : humaine

Consommalion d'énargie ; sans objet

Action de compressian : stalique

Force ulile : 90 kN

Pression de compression : 2,0 MPa

Pression en lin de compression : non communiqué

Mode de compression ! simple

Taux de compression : non communiqué

Mécanisme de compression : pistan & déplacement vertical
Nombre de moules / 1zble : 1

Nombre de blocs f cycle - 1

Rendement théarique, : 60 bloes/heure

Rendement théorique journzlier : 2,2 m®

Genres de bloes : 2

Dimensions des bloes : 30,0x 150x 10,0 em

Prix sortie d'usine (EXW) : B**

Le centre de formation de la métallurgie {Ausbildungsverbund Metall) de Risselsheim a é1é comacié par le GATE pour produire une presse du type CINVA Ram
pour des projets 3 I'élranger. Le moddle présentd est une presse pour blocs autobloquants mais le centre produit également une presse manuelle pour Blocs
pleins. Il s°agit probablement des pramiéras prasses du type CINVA Ram produites en Allemagne et quelques modfications om été effactudes afin de rendra les di-
mensions compalibles avec les profils normalisés des aciers en Allemagne.

B.B. BROTHERS TECHNOLOGICAL CO. - Nigéria
B.B. PRESS

Type : presse manuelle

Encombrement en produdlion {L# ixh}: 300%030x 1,80m
" Encombrement en transport {L x| x hj : 0,60 x 0,40 x 3,80 m

Poids emballé - 50 kg

Source d'énergie : humaine

Consommation d'énergie : sans objel

Action de compression : stalique

Farce utile : non communiqué

Pression de comprassion ! non communiqué

Pression en fin de comprassion : nen communigué

Mode de compression : simple

Taux de compressian : 1,50

Meécanisme de compression : pistan 3 déplacemenl vertical

Nombre de moules / lable - 1

Nombre de blocs / cycie : 1

Rendement théorique : 90 blocs/heure

Rendement théarique journalier : 2,8 m?

Genres de bloes : 1

Dimensions des bloes : 29,5 x 14,0x 9,5 cm

Prix sortie d'usine {EX0W) : A"

Celte presse de type CINVA Ram est produite par B.8, Brothers Technological Co. depuis 1991.
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BOLYN CONSTRUCTIONS CO. LD - Nigéria
V.S. CINVA RAM

Type : presse manuelle

Encombtement en production (LxIxh):3,00x030x180m
Encombrement en transport (Lx Ix b} : 0,60 x 0,40 x 0,80 m
Paids emballé ; 100 kg

Source d'énergie : humaine

Consommation d'énergie : sans chjet

Action de compression : stalique

Force utile : non communiqué

Pression de compression : non communiqué

Prassion en fin de compression : non communigué

Mode de compression ; simple

Taux de compression : 1,50

Mécanisme de compression : piston 4 déplacement vertical
Nombre de moules / able : 1

Mombre de blocs / cycle : 1

Rendement théorique : 40 blacsheure

Rerdemant théorique joumalier : 1,6 m?

Genresde bloss:1,2 '

Dimensions des blocs : 29,0 14,0% 120 em

Prix sortie d'usine (EXW) : B* i

La V5. CINVA Ram qui a été développée par Thomas Kubby du GATE est une version modifiée de la lemeuse presse d'Amérique Jaline d'ol elle tire son nom, Les
modifications ont &té faites sur lz base d'observalions de condilions de travail, fonctionnement dans |e conlexte tanzanien et des problémes rencantrés avec
dautres presses. Les objectifs principaux de conception de {a V5. CINVA Ram ont été : une grande résistance aux utilisations rudes, d'éviter las risques de surchar-
ge et de simplificaiion des apérations manuelles,

BOLYN CONSTRUCTIONS CO. LTD - ﬁigéria
BOLYN SUPER BLOCK PRESS

W i lf,“ﬁ . s
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Typa : presse manvella
Encombrement en production (Lx Ixh} ;3,202 0,40 % 2,00 m
Encombrement en transpart {Lx [ x k) : 0,80 x 0,50x 0,95 m
- Poids emballé : 100kg
Source d'énergie : humiine
Consommation d'énergie : sans objel
Actian de compression ! statigué
Farce utile : nan communiqué
Pression de compression : non communigué
Pression en fin de compression : non communiqué
Mode de compression : simple
Taux de compression : 1,55 .
Mécanisme de compression : piston 3 déplacement verteal
Mombre de moules / table : 1
Nombre de bloes / cycle: 1
Rendement théorigue : 30 blocs/heure
Rendement théorique journalier: 2,4 m*
Genres de bloes : 1,2 '
" Dimensions des blocs : 45,0 x 15,0 x 15,0 cm
/ Prix sortie d'usine {EXW) ; B
i
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La presse Bolyn Super Block qui produit des blocs plus importanis a & [abriquée par cette entreprise afin de satiskaire la demande du public nigérian qui a 'habi-
tde d'utiliser des blocs de sable-ciment de cette taille. La conceplion et la producticn da cette presse sont inspirdes de la presse V.S. CINVA Ram. La (aille actuelle
du bloc de fatérite est de 45 x 15 x 15 em. Sa dimension ne doit pas &tre augmentée, cela rendrait le bloc trop lourd 3 pérter et trop difficile 3 éjecter.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

BOLYN CONSTRUCTIONS €O. LTD - Nigéria
BOLYN TWIN BLOCK PRESS

Type : presse manvelle

Encombrement an production (Lx 1 xh}z 3002045 % 1,80 m
Encombrement an transpon {Lx | xh): 0,60 x G55 x 0,80 m
Poids emballé : 180%g

Source d'énergie : humaine

Consommation d'énerge : sans objet

Action de compressicn - slatique

Force utile : non communiqué

Pression de compression : non communiqué

Pression en fin de compression : non communigué

Mode de compression : simple

Taux de compression = 1,70 .

Mécanisme de campression : piston & déplacement vertical
Nombre de moules/ wble : 2

Nombre de bloss f eycle : 2

Rendement héorique : 80 blocsfMeure

Rendement (héorique journalier : 2,6 m® -

Genres de blocs: 1,2

Dimensions des blocs : 29,0x 14.0x 10,0 em

Prix sortie d'usine (EXW) : B~
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La presse i double blocs Bolyn (Bofyn Tin Block Press} est une varsion modifice de la V5. CINVA Ram congue pour produire deux blocs par cycle. Efla a é1€ déve-
lappée par I'entreprise Bolyn Canstuctions pour satisfaire la demande des clients qui ont besain d'un rendement jourmalier plus élevé. Les principales caracléris-
tiques de cefte presse sont qu'elle posséde deux moules et que la plupart des éléments, pour abtenir une trés bonne compression, ont été renforcés. Les
opérations de preduction sont identiquas 4 la presse V8. CINVA Ram.

CARTEM PRODUCTS LIMITED - Royaume-Uni
MANUAL ELEPHANT BLOCKMAKER

Typa - presse manuelle
Encembrement en production Lx I xhl: 2,00% 1,05x 1,15 m
Encumbrerngnt entansport (Lalxh): 1.50x 1,28x1,15m
Poids emballé : 625 ka
Source d'énergie : humaine
Consommaticn d'énergie : sans objat
Action de compression : statique’
Force ulile - 440kN
Pression de compression : 10,8 MPa
Pression en fin de compression : 10,8 MPa
Mede de compressien : simple
Taux de compression : 1,80
Mécanisme de compression : piston déplacement vertical et vérin hydraulique
Nombre de moules /able : 3
Nombre de blocs / cycle ; 1
Rendement théorique : 120 blocsheure
Rendement théorique joumalier : 3.9 m’
. A Genres de blocs: 1,2
g traim ) W [ cnsions des blocs : 29,0 14,02 100 em
: Prix sonie d'usine (EXA) : E7

La presse & bloes  Elephant » de Cartem esl cangue pour proguire des blocs da tame au moyen d'un systéme hydraulique trés simple. La machine est constifuée
d'une 1able 1oumante équipée de 3 moules rendant passibles 3 opérations de base simultanément, c'est-a-dire le remplissage, la compressian el I'¢jection. La pré-
compression, la pression et Iéjection s'eflectuent manuellement. . '
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INVENTAIRE DES FQUIPEMENTS

CERATEC - Belgique

CERAMAN

Type : presse manuslle
Encombrement en praduction {Lx Ixh): 1,40x 0,50 < 1,00 m
Encombrement en wenspor (Lx [ xh): 1,49 x0.66x 1,16 m
Poids emballé : 5007 410 / 650 kg
- Source d'énergie : humaine
Conscmmalion d'énergie : sans abjet
Adtion de compression : statigue et dynamigue
Force utile : 100 kN
Pression de compression : 2,4 MPa + impacl
Pression en fin de compression : non communiqué
Made de compression : simple
Tawx de compression : 1,60 (+ couvercle rmbattant)
Mécanisme de compression : piston i déplacement venical et couvercle rabzttant
Nombre de moules / table : 1 ‘
Nombre de blocs f cycle : 1 (ou 2 de petit format}
Rendement théorigue : 193 blocsheure
Rendement théerique journalier : 5,5 m®
Genres de blocs : 1, 2, auves produits
Dimensions des blocs : 29,5 x 14,0x 8,8 ¢m [autres dim. dispanibles)
Prix, sortie d'usine (EXW) : C*=r .

Cette presse manuelle est une machine mobile et wés robusta destinée au fagonnage de blocs en lerre crue, en teme stabilisée, ainsi que de briques et tuiles en
terre cuite. Elle ne nécassie que deux opérateurs non qualifiés. Le pressage se fail en 1ournant les leviers dans un sens, tandis gue |e déverrpuillage automatigue
du cowvercle et I'éjection des produils se [ait en toumant les leviers dans I'autra sens. : ’

CONCRETE MACHINERY SYSTEMS LTD - Royaume-Uni
BREPAK

Type : presse manuelle

Encombrement en production {Lxlxh): 3,60x0,51 x 2,40 m
Encombrement en transport (Lx Ix h): 0,84 x 0,62 x 0,92 m
Poids emballé : 180 kg .
Source d'énergie : humaine

Consommation d'énergie : sans objet

Actian de compression : statigue

Force utile ; 440 kN

Pression de compression : 10,8 MPa

Pression en fin de compression : 10,8 MPa

Mode de campression : simple

Taux de compression : 1,55 - 1,94

Mécanisme de compression ; piston & déplacemant vertical et vérin hydraulique
Nombre de moules / @ble : 1

Nembre de bloes / eyele:

Rendement théorique : 60 blocsrheure

Rendement théorique joumalier : 1,9 m?

Genras de blaes : 12, 3 sur demande)

Dimensions des bloes : 29,0 x 14,0x 10,0 cm

Prix sartie d'usine {(EXW) : D*

La presse & blocs Brepak a été mise au paint er 1980 par le Dr. D.J.T. Webb au cenlre de recherche du batiment de Watford en Angletare, Lobjectif éait de pro-
duire un bloc dz teme stabilisée de bonne apparence 4 I'side d'un taux de compression d'environ 10 N/mm? pour augmenter |a résistance et la durabilité, facilitant
|2 magannerie sans encuit malgré un faiale laux de stabilisant. La machine est de faible encombremen, facilement uansportable, équipée d'un vérin hydraulique
qui permet d'obtenir une pression de compression trés importante.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

NIGERIAN BUILDING AND ROAD RESEARCH INSTITUTE - Nigéria
NBRRI BLOCK MAKING MACHINE

Type : presse manuelie
Encombrement en production {L x I xhj: 2001 0.50 2 1.50m
0 . Encambrement en transport {Lx | x h} : 0.62 x 0.60 x0.95 m
¢:1‘1IIJIIIHJH e e Poids emballé : 145 kg
iy ﬂﬂ’,‘,?,'l’li ‘ Source d'énergie : humaine
AN Consommation d'énergie : sans objet
Action de compression ; statique
Force nlile : non communiqué
Pression de compression : 3,0 MPa
Pression en fin de compression : 2,3 MPa
Mode de compression : simple
Taux de compression : 1,50
Mécanisme de comprassion : piston 3 déplacement vertical
Nombre de moules / 1able : 2
Nombre de blocs 7 cycle - 2
Rendement théarique : 100 blocstheure
Rendement théarique journtalier : 3,2 m?
Genres de bloes: 2
Dimensions des blogs : 29,0 x14,0x 10,0 cm
Prix sartie d'usine (EXW) : A**

".

La presse & bloe/bnque développée par le MBRRI est congue pour produire 2 briques ou blacs par cycle. Chague bloc produit a une laille de 29,0 x 14,0% 10,0 cm,
De plus, |2 brique camporte un vide ulile au mortier pendant leur pase. t'efforl de compression d'aw meins 3 N/mm2 est produit par [a machine et appliqué sur la
tere, Une moyanne de production de 400 briques par joumnée de 8 heures a €1€ enregisirée avec une équipe de 3 personnes,
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

JEAN RIFFON - Belgique
MECKA-21 _

Type : presse manuelle - .

Encombrement en production {Lx | xh): 1,50 x 0,80 x 200 m
Encombrement en transpart fLx [ x h}: 0,60 x0,80x 2,00 m
Poids emballé : 200 kg

Source d'énergie : humaine

Consommaticn d'énergie - sans objet

Action de compression : dynamique et statique

Foree ulile : non communiqué

Pression de compression : non communigus

Pressian en fin de compression : non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compression : 1,78 i

Mécanisme de compression : pislen a déplacement vertical
Nombre da moules / table - 1

Nombre de bloss / cycle - 1

Rendemenl théorique - 60 blocs/heure

Rendemant théorique joumnalier : 0,7 m?

Ganras de bloes: 1

Dimensions des blocs : 22,0 10,5 x 6,0 cm

Prix sortie d'using (EXW) . C***

La Mecka-21 est un systéme complet, robuste el ne nécessitant sucun entretien particulier des pigces mobiles joints en Ertalyte), Un bras de levier avec balancier
permet la compression uniforme du matériau dans le moule situé sur la 1able, Lz contrepoids permet, outre une compression @levée pour un eficrt nomal, le retour
autemaligue du bras da levier en position haute, sitot lche. :

RURAL INDUSTRIES INNOVATION CENTRE - Botswana
CINVA RAM TYPE BLOCK PRESS

Type : presse manuelle

Encombrement en production (LxIxh):3,60%0,30x2,50 m
Encombrement en transport (Lx ) x b} : 0,60 x0,40 x 0,80 m
Poids emballe : 100 kg

Source d'énergie : humaine

Consommation d'énergie : sans objet

Action de compression : stalique

Farce utile : non commuriqué

Pression de comprassion : non communiqué

Pression en fin de compression : nen communiqué

Mede de compression : simple

Taux de compression : 1,50

Mécanisme de compression : piston 3 déplacement vertical
MNombre de maules /table : 1

Nombre de blogs / cycle : 1

Rendement théoriqua ; 30 blocs/heure

Rendement théorique journalier : 1,2 m?

Genres de blecs : 1

Dimensions des blocs : 30,0x 150 x 11,0ecm

Prix sartie d'using [EXW) : A

Cette presse a 1¢ produtte en callaboration avec le GATE (Allemagne).
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INYENTAIRE DES EQUIPEMENTS

SHELTERTECH - Zimbabwe
SHELTERTECH BLOCK PRESS

||u

Ilw {m"’

1 -,H"'

Type ; presse manuzlle

Encombrement en production (Lxlxh}:2,30x0,50x 2, 70m
Encombrement en transport (Lx | xh): 1,52 x 0,52 x 1,05 m
Poids emballz : 200 kg

Source d'énergie - humaine

Consemmation d'énergie ! sans objet

Acticn de compression ! statique

Force utile - 85 kN

Prassion de compression - 1-2 MPa

Prassion en fin de compression : non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compression : 1,60

Méranisme de compress:on piston & déplacement vertical et mécanisme  excen-
trique

Nombre de mou'es / table = 1

Nombre de blocs / cyele: 1

Rendement théorique : 40 blocs/heure

Rendement théerigue jounalier: 1,5 m?

Genres de blacs : 1

Dimensions des blocs : 29.5%x 140x 11.5em

Prix sorie diusing (EXW) - B

Cene presse a &té développée en 1990 conjointement avec ITDG (Royaume Uni). Elle 2 ét¢ intensivemant testée dans de nombreux projets. Elle n'a pas seulement
été vendue 4 des pelits groupes de production au Zimbabwe mais aussi & des acheteurs tant au Zimbabwe qu'en Alique du Sud. Le prix comprend fa presse, une
pelle doseuse, un tamis et un moule paur le test de retrait linéaire mais exclu 'emballage et le vanspon.

SOCIETE D’ETUDES ET ENTREPRISE D’EQUIPE_MENT - Cote d'lvoire

PRESSE IPNETP-LBTP
o,
Hrj\Jllir ! |||:}|:|:(|”\ H”' r

) llllf!# !I:rl :HH”

”IJ;JH;; I 1 '

i

Type : presse manuelle

Encambrement en production lL xlxh):200x0,3%x250m
Encombrement en transport {L x| x h) : nan communiqué
Paids emballé : non communiqué

Source d'énergie : humaine

Consommation d'énergie : sans objel

Action de compression : staligue

Force utile : nen communiqué

Pression de compression : non cammunique

Pression en fin de compression = 1,5 - 2,0 MPa

Mode de compression - dauble

Taux de compression : 1,70- 1,90

Mécanisme de compression : piston 3 déplacement vertical
Nombre de moules /table : 1

Nombre de blocs / gycle : 1

Rendement théariqus : 40 blacshaure

Rendement thaarique journaier : 2,5 m?

Genres de blocs - 1

Dimensions des blocs: 29,0 x 14,0 x13,0cm

Prix sartie d'usine (EXW} : mon communiqué

La pressa a 616 mise au point en 1984 par I'PNETP-LBTP d'Abidjan. Le principal avanlage du systéme de double compattage de 1a presse est de supprimer le pré-
campactage manuel parfois wtilisé sur des presses du méme type. Le taux de réduction oblenu pour fa labrication des blocs pleins est de 1,7 & 1,9 suvant le maté-
rigu utilisé et le réglage en hauteur du moule. Un systéme de cloison amovible permet de réaliser des demiblocs destinés aux appareillages.
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INVENTAIRE DES FQUIPEMENTS

SOCIETE NOUVELLE ABIDJAN INDUSTRIE - Céte d’lvoire
PRESSE A PARPAING

'lerfjrr:ﬁ i T Type - prasse manuelle

Encombrement en production (Lx 1 xh): 2,00%0,25x 2,40 m
Encombrement en transpon {L x | x h) : nan communigué
Poids emballé : 85 kg

Source d'énergie : humaine

Consemmaticn d'énergie - sans objet

Action de compression : slatique

Farce utile : 45 kN

Pression de compression : 1,1 MPa

Pressian en fin de compression : non cammuniqué

Mede de compression : simple

Taux de compression : non communigue

Mécanisme de compression : piston & déplacement vertical
Nombire de maules / table : 1

Nombre de blocs £ cycle : 1

Rendement théorique : 60 blocs/eure

Rendement théotique joumalier : 2,3 m?

Genres de blacs: 1

Dimensions des blogs: 290x140x 120 om

Prix sartie d'usine [EXW): B* R

Cette presse est une machine de petite taille, robuste, compacte, bien équilibrée, fixée au sol sur une dalle béton, qui demande peu d'effort au compactage.

TETRA STRUCTURE - France
TPM

Type : presse manuelle

Encombrement en production (Lx|xh): 1,35x0,70x0,90 m
Encombrement en transport {Lx | x b : 1,50 x0,55x 1,02 m

Poids emballé : 520 kg

Sourca d'énergie : humaine

Consemmation d'énergie : sans abiel

Action de compression ; statigue el dynamique

Force wtile : 150 kN

Pression de compressian : 3,6 MPa + impact

Prassion en fin de compression : non communigueé

Mode de compression : simple

Taux de compression : 1,42 {(+ couvercla rabattant)

Mécanisme de compression : piston a diplacement vertical et couvercle rabatlant
Nombre de moules / table : 1

Nembre de blocs / cycie : 1 {ou 2 de petit formar)

Rendement théorigue : 190 blocsheure

Rendement théofique joumnalier : 5,7 m?

Genres de blocs : 1, 2, auves praduits

Dimensions des blocs : 29,5 x 14,0 x 3,0 cm {autres dim. disponibles)

ghnu
m'_-rmll‘ll"l'”‘..‘|m"" Jju! ; . N . . :
ik "”s“ﬁ‘i'”Il””””“".- L Prix sortie d'usine (EXW) : C**
L il I N N .

n f
L

L2 TPM st une presse manuslle robuste. Diftérents types de moules peuvent lui étre adapiés. Elle peut étre facilement entretenue localemant. Elle peut étre aisé-
-menl déplacée sur I'aire de preduction grice aux rouas.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

UNATA - Belgique
UNATA 1003

Type : presse manuelle

Encombrement en production (Lx|xh): 4,80x 0,26 x2.50m
Encombrement en transport {Lx I xh): 049 x 0,31 x 0,95 m
Paids emballé : 100 kg

Source d'énergie s humaine

Consommation d'énergie : s2ns objet

Aclion de compression : stalique

Force ulile - 100 kN

Pression de compression : 2,5 MPa

Prassion en fin de comprassion : non communique

Mode de compression ; simple

Taux de compression : 1,55

Mécanisme de compression : piston 3 déplacement vertical
Nombire de moules / table : 1

Nombre de bloss f eyele: 1

Rendement thécrique : 120 blorstheure

Rendement théorique journalier : 3,5 m?

Genes de blogs; 1

Dimensions des blocs : 290 x 14,0290 cm

Prix sortie d'usine [EXW): B -

L T
e
In ||f|; Iﬁ""“n

il

La machine est inspirée de la CINVA Ram. La premiére version de la machine a élé présentée en 1982 Celie presse manuelle de faible encombrement est facile-
ment transportable, Elfe est robuste et d'une ulilisation trés simple. :

THE UNDUGU SOCIETY - Kenya
ACTION PACK BLOCK PRESS

Type : presse manuelle
Encombremenl en production (L xIxh):500x030x240m
Encombrement en transpert (Lx | x hj : non communiqué
Peids emballé : non communiqué
Source d'énergie ! humaine
Consommation d'énergie : sans cbjet
Action de compressian ; stalique
Ferce utile - non communiqué
il : 1 i Pression de compression : non communiqué
l\'l \‘1\5‘“7 'Ii'l)' ok | ki Pression en fin de c!:m]:‘:ra_-ssmn : non communique
i sl Mode de compression : simpla
; Taux de compressian : non communigué
Mécanisme de compression : piston & déplacement vertical

Nombre de moules / table 1.1

Nombre de blocs / cycle - 1
- Rendement théorique : 90 blecs/heure

Rendement théofique joumalier : 3,4 m?

Genres de bloes 1 1

Dimensions des blocs 29,0 x 14,0x11,5em

Prix sartie d'usine [EXW) ; A

pon T

Cette presse manuelle 3 forte compaction et haut rendement produile localement est vés connue et utilisée a travers le Kenya et partowt aillzurs en Alrique. A l'ori-
gine, elle a &1¢ conque par |2 personnel d'ApproTEC paur I'Unité de Technologie Apprapriée d'Action AID Kenya. La presse esl un oulil inléressant pour les petitas
enlreprises, les entrepreneurs, les coopératives, les graupes d'avtocanstruction et les individus.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

URPATA SAHEL - Sénégal
URPATA 5005

Type : presse manuelle

Encombrement en produciion {Lx | xh): 4,80x0,28x 2,50m
Encombrament en transport (L x 1 x b} 1 0,50 x 0,35 x 0,75 m
Paids embellé ; 102 kg

Scurce d'énergie : humzine

Consommalion d*énergie = sans objel

Action de compression : statique

Force utile : 150 kN

Pression de compression : 3.7 MPa

Pression en fin de compression : non communiqué

Mode de compression ; simple

Taux de compressian : 1,34

Mécanisme de compression : piston a deplacement vertical
Nombre de moules / table - 1

Nombre de bloes / eycle : 1

Rendement théorique : 50 blaes/heure

Rendement théorique joumnalier : 1,50 m?

Genras de blocs : 1

Dimensions des bloms : 22,5 x 14,0x 5,0 cm

Prix sortie d'usine [EX0V] : B**
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Cetle presse esl simple dutilisation et adaptée & Vamélioration de I'habitat rural et urbain. Elle est fabriguée, vendus et distribuée par Urpata Sahel depuis 1990.
Elle a été congue en collaboration aves UNATA (Belgique).

%3



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

PRESSES MOTORISEES

AIDAN - France
8 200

; R % Type - presse motorisée
= S : Encombrement en production [LxIxh):3,3022,60x2,20m
?/ A oo ’ ' ’ Encombrement en ransport {Lx [xh): 3,30 x 1,65 x 1,70m
/////l/// ; "‘;{”' M Poids emballé : 1 300 kg
i /f ,j/;'u-] HE i Source d'énergie : moleur diesel
] i i - S Coensemmation d'énergie @ 2,5 lheure
Action de compression : statique
Farce ulile s 45- 105 kN
Pression de compression: 1,5 - 3,5 MPa
Pression en fin de compression : non communiqué
Mode de compression : simple
Taux de compression : non communiqué
Mécanisme de compression : vérin hydraulique 3 déplacement horizontzl
Nombre de moules / table : 1
Nombre de blocs / cycle - 1 )
Rendemant théorique : 240 blocs/heure
Rendememt théorique joumalier : 14,4 m?
Genres de blocs 1 1
Dimensions desblocs - 300 x 250 x 100 cm
Prix sartie d'usine (EXWV): H!

La machine est composée d'une trémie avec crble, d'une presse, d'un moteur diesel entrainanl les pompes hydrauliques, d'une distribution hydrulique et d'une
amgire de commande incluznt un automatisme par relais électramécaniques. Un réglage du velume de remplissage du moule auterise le choix de la « largeur = du
blocentre 3 et 25 cm.

" AIDAN - France
T8 700

Type : presse motorisée

Encombrement en production {Lx | x h): 4,50 x 2,00 x 3,00 m
Encombrement en transport (Lx Ix h): 3,80 x 200x 200 m
Poids emballé : 3 600 kg

Source d'énergie : moleur diesel {€lectrique en option}
Cansommaticn d'énergie : 7 Lheure

Action de compression : statigue

Force utile : 108 - 540 kN

Pression de compression : 4,0 - 20,0 MPa

Pression en fin de compression : non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compression : non communigué

Mécanisme de campression : vérin hydrauligue & déplacement horizontal
Nombre de moules / table : 1

Nombre de blocs / ¢ycle : 1

Rendement théonque : 720 blocshaure

Rendement théarique journalier : 38,9 m?

Genes de blocs 1

Dimensions des blocs : 30,0 x 25,0 x 9,0 cm

Prix sortie d'usine (EXW) : I™*

Le principe mécanique de cette machine est identique 3 celur de la TB 200. Elle est murie d'une ammoire de commande incluant une fanction aummalique- pro-
grammable. Les automatismes sont débrayables et permettent fa fabrication par commande manuelle ou le déchargement automaiique de la wrémie si nécessaire,
Ces machines sont équipdes d'un amét d'urgence. La largeur des blocs peut &tre sélectionnée en modifiant le volume de remplissage (entre 3 et 25 cm).
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INVENTAIRE DES FQUIPEMENTS

ALTECH - France
PACT 500

Type : presse motonisée
Encombrement en production [Lxlxh): 1,30x1,00x1,30m
Encombrement en transport [Lx | xh): 1,20x1,10x 1,40 m
Poids emballé : 800 kg
Source d'énerge : moteur alactrique
Consommation d'énergie : 1,5 kWh
Action de compression : slalique
Farce utile : 300 kN
Pression de compression : 7,2 MPa
Pression en fin de compression : 6,0~ 7.0 MPa
Mode de compression : simple
Taux de compression : 1,80 )
) . ) Mécanisme de compression : pisian 3 déplacement vedical
H II|=JIIIIJI|!IIiIIM o . [ Nombre de moules / table : 4

; : Nombre de blocs £ cycle : 1 (ou 2 de petit format)
Rendemant théorique : 440 blocs/heure
Rendement théorique journalier ; 13,7 m?
Genres de blocs: 1 )
Dimensions des blecs : 29,5 x 14,0 x 9,0 cm (autres dim. dispenibles)
Prix sortie d'usine (W) : G

Cette presse mécanique d'encombrement réduit est entiérement motorisée, Son plateau rotati! muni de 4 mautes permet de faire simullanément la campression,
le démaulage et le remplissage. Ce demier est effectué & Ja pelle dans une trémie fixe, Grice aux deux roues preumatiques, elie peut &tre aisément déplacée el
est opérationnelle en quelques minutes. La rotation du plateau est manuelle ou motorisée.

ALTECH - France

GEO 1000

Type . presse motorisée

Encombrement en production(Lx 1xh}: 2,50% 1,00x 1,80 m
Encombrement en tansport (Lx 1 xh): 2,50 1,00% 1,80 m

Poids embalié ; 1 200 kg

Source d'énergie : moteur électique

Consommalion d'énergie : 4 kWh

Action de compression : stalique

Force utile : 300 kN

Pression de campression : 7,2 MFa

Pression en fin de compression : 7,2 MPa

Mode de compression ; double

Taux de compression < 2,20

Mécanisme de compression : vérin hydraulique & déplacement vertical
Nombre de moules / table - 1

Nombre de blocs / cycle : 1 [ou 2 de petit lormat)

Rendement théorique : 340 blocsheure

Rendement héorique joumalier: 10,7 m?

Genras de blocs : 1

Dimensions des blecs : 29,5x 14,0 % 9,0 em (autres dim. disponibles)
Prix sortie d'usine (EXW) : G+

Avec son systéme hydraulique & couble compactage actionné avec un seul vérin, fa GEQ 1000 est un modéle de simplicité. En unité de production fixe ou mebile,
elle esl conque pour produire 2 500 briques par jour avec lrois auvriers. Lunique vérin placé en parlia haute est entitrement protégé et mentra jamais en contact
avec Ja lemre. La presse accepte une grande variété dimensionnelle des Blocs jusqu' 40 x 20 x 10 cm. Montée sur chissis roufier avec son malaxewr, elle ne pase
que i 800 kg.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

APPRO-TECHNO - Belgique
SEMI-TERSTAMATIQUE

RO e e

TR DIRL TR

Hpp i
s

Type : prasse motonisée
Encembrement en production (Lx | xhy: 2,20x0,85x1,10m
N Wﬁ‘ Encombrement en Irensport [Lx Ix hy; 2,27 x 0,754 1,12 m
i Poids emballé : 1 000 kg
{(WWW WAl source d'énergie : moteur &lecirique / diesel
s Consommation d'énergie : 1,2 kWh /1,2 lheure
Action de compression ; statique et dynamigue
Force utile : 300 kN
Pression de compression - 7,2 MPa + impact
Pression en fin de compression : non communiqué
Mode de compression : simple
Taux de compression ; 1,42 [+ couvercle rabatrant}
Mécanizme de compression ; piston & déplacement verical et couverdle rabattant
Nombre de maules / zble - 1
Nombre de bloes { cyde : 1 (o 2 de petit [ormat)
Rendement théenque : 300 blocsfheure
Rendement théorique joumalier : 8.9 m?
Genres de blocs : 1, 2, autres produits .
Dimensians des blocs : 29,5 x 14,0x 9,0 em {autves dim. dispenibles)
Prix sortie d'usine (EXW) : F*+

i
i

h z'!‘f’ f ;l'fi

b

t

La machine est congue pour résister aux usages rudes et imtensifs méme sous des conditions climaliques séveres. Elle peut &tre enlretenue facilement avec
quelques cutils. Un ressort puissant dans |e systéme de poussée évite tous les problémes qui pounsient éure dus 3 une trés mauvaise qualit de tama ou au rem-
plissage excessif des moules. Les moules utilisés sont compatibles avec les presses Terstaram et Terstamatique. Différents types de blocs peuvenl élre produits_ |
existe une grande variélé de maules interchangeables en moins de 15 minules.

APPRO-TECHNO - Belgique
TERSTAMATIQUE

Type : presse motarisée

Encombrement en production {Lx [xh):220x 1,70 x 1,50 m

Encombrement en transport (Lx I xh): 270x1,70x 1,50 m

Paids emballe - 2 585 kg /2 515kg

Source d'énengie : moleur électrique / diesel

Consammation d'énergie : 3,68 kiwh / 1,7 ltheure

Action de compression ; statigue

Force uiile : 300 kN

Prssion de compression : 7,2 MPa

Pression en lin de compression : non communigué

!de e o Mode de compresston : simple

A B B Taux de compression : 1,70 - 2,00 {+ rouleau de précompression)
M Mécanisme de compression : pistan & déplacement vertical et rauleau de précom-

pression fou vis d'archiméde d'alimentation forcée)

Nombre de moufes f1able: 3

Mombre de blocs / cycle : 1 {ou 2 de petit foman)

Rendement thécrique : 980 blocs/heure {réglable)

Rendement thécrique joumnalier : 28,4 m*

Genres de blocs : 1, 2, autres produits

Dimensions des bloes : 29.5 x 14,0 x 8,8 cm {aulres dim. dispanibles)

Prix sortie d'usine (EXW} - G* {élecirique) / G** (diesel)

'ff.f”;ﬂﬁ.’f- i

Cetie presse mobile et automatique & haute cadence complate |a gamme des presses Terslaram et Semi-Terstamatique, avec lesquelles elle a de nombreuses
piéces en commun, natamment les moules, qui sont interchangeatles. La table 1oumante peut accueiliir jusqu'a 3 moules différents dont 1 hauteur de remplissage
et le taux de compression sonl réglzbles individuellement pour s‘adapter parlaitemenl a chaque preduit. La vitesse de production est ajustable grace & un systéme
de réglage'permetant ainsi une adaptalion progressive du persannel aux gestes de chargement el d'enlévement. Un dispositif spécial de compensation évile lout
blocage du lonctionnement de la presse.



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

CARTEM PRODUCT LIMITED - Royaume-Uni
POWERED ELEPHANT BLOCKMAKER

Type : presse motorisée

Encombrement en production {Lx [x h): 200x050x 1,15 m
Encombrement en transport {L x [x hj: 1,501,202 1,50 m
Poids emballé : 640 kg 5
Source d'énergie : moteur électrique / diesel

Cansemmation d'énergie : 1,5 kWh / 0,5 Uheure

Agtion de compression : statique

Force utile : 440 kN

Pression de comqression : 10,8 MPa

Pression en [in de compression : 10,8 MPa

Mode de compression : simple

Taux de compression - 1,80

Mécanisme de compression : piston 3 déplacement vertical e1 vérin hydraulique
Nombra da moules { table : 3

Wombre de blocs / oycle : 1

Rendement théorique : 240 bloce/hewre

Rendement théatique joumalier: 7,8 m?

Genres de blocs - 1, 2

Dimensions des blocs : 29,0 x 140x 9.0 em

Prix sortie d'usine (EXW) : F*

La presse 4 blacs Flephant de Cartem consiste en une table toumnante équipée de trois moules. Efle est congue pour produire des blocs de Lerre au moyen d'un
systéme hydraulique trés simple_ La pression hydraulique est cbtenue par une unité imeme & commande électrique ou par une cenlrale hydrauligue portable indé-
pendante. La machine est robuste et d'utifisaticn facile, ce quila rend adaptée pour les zones isolées.

CERATEC - Belgique

CERAMATIC

Type : prosse motorisée .

Encombrement en production (Lx Ixh):2,00x1,00x1,40m
Encombrement en wranspert (Lx [ xh): 226 x 1,14 x 1,66 m
Poids emballe : 2 400 kg

Saurce d'énergie ! moleur élactrique / diese]

Consommation d'énergie : 2,8 kWn /0,6 [heure

Action de compression ; stalique

Force ulile : 300 kN

Pression de compression : 7,3 MPa

Pression en fin de compression - non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compression-; 1,70 (+ rouleau de précompression)
Mécanisme de compressian ; piston & déplacement vertical et rouleau de précom-
pression '
Nombre de moules / table : 3

Nombre de bloes / cycle : 1 fou 2 de petit format)

Rendement thaorigue - 750 blocs/heure

Rendement théorique joumalier : 17,3 m?

Genres de blocs : 1, 2

Dimensions des blocs : 29,5 x 14,0 x 7,0 cm {autras dim, disponibles)
Prix sonife d'using (EXW) : G***

La Cerzmalic est une presse automatique entiéremenl mécanigue. La table rotative comporte wois moules respectivement remplis, pressés et vidés en méme
temps dans les différents postes de fa machine. La force motrice assure automatiquament et en continu le pressage et I'éjection des briques, ainsi que | rotation
de fa table. La main-d'ceuvre-(2 parsannes) n'est ulilisée que pour le chargement de la maliére premitre et 'évacuation des produits finis. La Ceramatic convient
aussi bien pour|a fabrication de blocs de teme crue ou stabilisée (au ciment ou autre liant) que pour les briques d cuire. Elle est immédiatement opérationnelle dés
son amivée sur fe sile et peut étre déplacée sur I'aire de production grace a ses quatre roues.

102



"INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

CITADOB INTERNATIONAL S.A. - Belgique
PTC 180T

Type . presse motorisée

Encombrement en produdtion {Lx1x h): 200x300x 1,50 m
Encombrement en transport (L x | x k) : 2,002 300x 1,50 m
Poids emballé : 1 800kg

Source d'énergie : moteur dlectrique

Consommaticn d'énergie : 11 kWh

Action de compression : stalique

Force ulile : 1 000 kN

Pression de compression : 16,0 MPa

Pressian en fin de compression : 12,8 MPa

Mode de compression : simple

Taux de compression : 170 i+ touvercle rebaltant)
Mécanisme de compressian : vérin hydraulique 4 déplacement vertical et couvercle
rabatiable

Nombre de moules / table : 1

Nombre de blocs / cycle : 1

Rendement théorique + 180 blocs/heure

Rendement théorique journalier : 11,5 m?

Genresde bloes: 1,2, 3,4

Dimensiens des blocs : 40,0 20,0 10,0 em (autres dim. disponibles)
Prix sortie d'usine (X : I°

L2 PTC 180 T est une unité de production de blecs de tere hypercomprimée. De par sa concepticn, ses dimensions et sa mobilité, son utilisation est aisée el par-

faitement adaptée 4 une preduction sur le chantier mame de construction.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

MEGABRIK - France

COMPACTA o

Type : presse molorisée

Encombrement en production (Lx1xh}:200x1,10x 1,50m
Encornbrement en transport (Lx I xh}: 200 % 1,10x 1,50 m
Poids emballé : 2 000 kg

Scurce d'énergia : moteur Blactrique

Consommation d'énergie : 4 kWh

Aclion de compression : stalique

Farce uiile : 320 kN

Pression de compression : 5,3 MPa

Pression en fin de compression : non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compressian : 1,85

Mécanisme de compression : piston 3 déplacement verdcal
Nombyre de moules / table : 2

Nombra de blocs / cyde 1 2

Rendement théorigue : 480 blocstheure

Rendement théorique joumalier : 23,0 m?

Genres de blocs : 2

Dimensions des blocs : 30,0 x 20,0 x 10,0 am fautres dim. disponibles)
Prix sortie d'usine {EXW) : HT

La presse esl équipée d'un séquenceur électronique qui pilote le cycle de production et permet de faire varier la hauteur des blocs de 33 11 am. On peul aussi ré-
gler [ pression de compartage et |a faice varier de 5 3 21 MPa en lenction du type de matériau & compacter. La Compacta est montéa cur remorque.

OSKAM V/F - Pays-Bas
OSKAM C.E.B.M.

Type : presse motonisée
Encombrement en production Lx | xh): 320x0,90x 2,15 m
Encombrement en transport {Lxlxh): 2,50x090x 1,80 m
Poids emballé : 1400 kg
Source d'énengie : moteur diesel
Consommation d'énergie : 2,5 Yheure
Action de compression : statique
Force utile : 200 kN
Pression de campressian : 5.0 MPz
Pression en fin de compression : 5,0 MPa
Mode de compression : simple
: -u' Taux de compression : 1,80/ 2,00
i ﬁ‘:m11‘;"'.':}[1"‘1{. j  Mécanisme de compression : piston hydraulique & déplacerent vertical
|1¢|"n'|i\l|l11|1l'ull'-llil'“ Nombre de maules / 1able : 1
\\ l\\\\ Nombre de bloes £ eycle: 1
AR Rendement théerique : 300 blocsheure
Rendement théerique joumalier : 8,9 m? -
Genresde blocs: 1,2
Oimensions des blocs ; 29,0 x 14,0 x9,0 cm (aulres dim. disponibles}
Prix sortie d'usine (EXW) - G / H*

L
\

"Cette machine congue en 1984 est une presse molerisée mabile. Le taux de remplissage est réglé par un dispositif spécial. Les diffarentes opérations de dosage,
remplissage, campression et démoulage sont aulomaliques. La hauteur des blocs est réglable de 5 3 10 em.
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INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

SARET PPB - France
T1 ‘ -

Type : presse motorisée -

Encombrament en production {Lx 1xh : 3,40x1,80x2,40m
Encombrement en transport (L bx h): 3,50x 2,10 x 2,60 m

Poids emballé ; 4 B00 kg

Source d'énergie : moleur électique

Consommation d'énergie : 35 kWh

Action de compression : statique

Force utile : TOOKN .

Pression de compression : 10,0 - 17,0 MPa [réglable)

Pression en fin de compression : 17,0 MPa {maximum}

Mode de compression : simple

Taux de compression - 2,00

MEcarisme de compression : vérin hydraulique a déplacement vertical
Nombre de moules / table : 1

Nombre de blocs /eycle < 1

Rendement théorique - 300 blocs/heure

Rendement thiéorique joumalier : 11,7 m?

Genres de bloes - 1

Dimensions des blocs : 29,0 x 14,0 x 12,0 em faulres dim. disponibles)
Peix. sartie d'using (EXW) : [™

La T1 estune presse mutorisée dont le cycle de rempliss=ge, compressicn el démoulage s'eflectue automatiquemant. Ces opérations sont commandées indépen-
damment les unes des autres par un dispositif éleclromécanique debrayable. Cette presse est utilisée dans fusine de production T1A.

TERRE 2000 - France

PBT 40

. Type : presse molorisée
Encombrement en production {Lx I xh): 1,80 x 1,00 1,70m
Encombrament en transport (Lx xR} : 1,.80x 1,20x 2,00 m
Poids emballé ; $00 kg
Source d'énergie ; molaur essence
Consommation d'énergie : 1,5 lhecre
Action de compression : stalique
Force utile : 400 kN
Pression de compression : 9,0 MPa
Fression en fin de campression: 9,0 MPa
Mode de compression ; simple
Taux de compression : 1,70 2,00
Mécanisme da compression : vérin hydraulique & déplacement vertical
Nomhre de moules / able: 1
Nombre de bloes f eycle 1 1
Rendement théorique : 90 bloes/haure
Rendement théorique jourmalier : 4.9 m?
Genres deblocs: 1,2
Dimensions des bloes : 30,0x 15,0 15,0 cm
Prix sonie d'usine (EXW) : G**

Cetle machine entizrement hydraulique offre tous les avantages des presses a lorte compression, tout en restant facile a wansporter; trés économigue (investisse-
mem et consommation) et rés simple de foncticnnement. Elle a é18 congue pour résister & Loutes les conditions climatiques et demande un entretian réduil.
Utilisée en batierie, ce modéle peut faire face & des besoins importants.

105



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

TETRA STRUCTURE - France
TPSA2 .

Type : presse motorisée
Encombrement en production L x ! x h}: 2,20x0,65x 1,10 m

! H i o X Encombrement en ensport (Lx Ix h): 2,27 x0,75x 1,12 m
....ﬁ-ﬂ'ﬁ ! (il i S 1 Poids emballa : 1 000 kg
Nﬁh@_ II!,{I i : Source d'énergie : moteur Elactrique / diesel
gt e ‘ ] Consommation d'énergie : 1,2 kwh'/ 1,2 Vheure .

Action de compression - stalique et dynamique
Force utile : 300 kN
Pression de compression : 7,2 MFPa + impact
Prassion en fin de compression : non communiqué
Mode de compression : simple
Taux de compression : 1,42 {+ couvercle abattani)
Mécanisme de compression : pislon a déplacement venical et couvercle rabattant
Nombre da moules / table - 1
Nombre de blocs / cycle : 1 {ou 2 de pelit format)
Rendemenl théorique : 300 blocsfheure
- Rendemen théorique joumalier. 8,9 m?
Genres de blocs : 1, 2, autres produits
Dimensions des blocs: 29,5 14,0 x 9,0 cm (autres dim. disponiblest
Prix sortia dhysine ([EXW) : P

La presse matorisée TPSA Z est une presse robust Equipée de roues {déplacement sur chantier uniquement). Simple d'utifisation et d'entretien, elfe peut &tre utiti
sée par une main-d'oeuvie peu qualilie. Plusieurs types de moules pewvent lui étre adaptés. I's peuvent éire changés en Irés peu de temps.
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N INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

INTREX GmbH - Allemagne
CLU 3000

Type - unité de production

Encombrement en production (Lx 1 xhj:3,00x 1,45x 1,52 m
Encembrement en transport (Lx 1 xh): 3,20 1,65x 1,68 m
Poids emballé : 2 310 kg -

Source d'énergie : moteur diesel

Consommation d'énergie : 2,5 heure

Action de compression ; statiqus

Force utite : 150 %N

Pression de compression - 5,0 MPa

Pression en fin de compression : non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compression : 1,80

Mécanisme de compression : piston a déplacement venical
Nombre de maules / mble : 4

Nombte de blocs f eyele : 1

Rendement théarique : 330 blocs/heure

Rendement théorique joumalies : 4,3 m?

Genres de blocs . 1

Dimensigns des blocs : 25,0 x 12,0 x 7,5 am (autres dim. disponibles)
Prix sortie d'usine (EXW) : H*** :

L'unité de production mobile CLU 3000 est montée sur un chissis équipé de deux raues avec pnaumatiques. Un malaxeur & double niveau permet le fonctionne-
men simultané de |a presse et du mataxeur. Ce dermnier peut également &te uiifisé pour produire 2 monier de pose.

RAFFIN BERGER - France
DYNATERRE 01-4 M

Type : unité de production

Encombrement en praduction {Lxxh}: 7,90 % 240x 3,60 m
Encombramen en transpont (Lx | xh): 5,80x 2,40x 3,60 m
Paids emballé : 7 000 kg

Source d'énergie : moteur électrique

Consemmation d'énergie : 12 kWh

Action de compression : dynamique / statique

Force utile : 350 kN

Pression de compressian - 1,0 MPa {réglable}

Pression en fin de compression : 1,0 MPa (réglable)

Maode de compression : simple

Taux-de compression ; 2,00 :
Mécanisme de compression : tzble vibrante & vénin hydrulique & déplacement ver-
lical

Nombyre de moules / table : 1 (4 empreintes)

Nombre de bloes / cycle : 4 .

Rendement théerique : 360 blocs/heure

Rendement théariqua Journatier : 46,1 m?

Genres de blocs 1 1, 2, 3, auves produits

/ Dimensians des blocs : 40,0 x 20,0 2 20,0 cm

Prix sortie d'usine (EXW) ; J*

L'unité de production intégre une bande transporteuse, un malaxeur planéaire, un réservoir d'esu, une trémie et une presse. Lunité de production est molorisée
par un moteur électrique avec groupe électrogéne en option. Lalimentation en tame et stabilisant se fait par une trémie. Le remplissage, la vibmtion, fa compres-
sion, le démoulage et 'évacuation sont déclenchés successivement et manyellement, avec la possibilité d'efleciuer & noaveau cenlaines actions.



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

USINES

LUCE P. - France
GEOLUCE 6000 - M.2

b i Type s usine
4 ' Encombrement en production L x [ x hy: 10,00 x 6,00 x 3,00 m
Encombrement en wensport {Lx 1 x b} : 10,00 x2,30x 2,50 m
Poids emballé : 36 000 kg
Source d'Energie : motaur &lectrique
Consommation d'énargie : 32,5 kWh
Action de compression : dynamigue par impact el statique
Force utile ; & 000 kN .
Pression de compression : 25,0 MPa
Pression en fin de compression : nen communigueé
Mode de compression : simple
Taux de compression : 1,50 - 1,90 -
Mécanisme de compression ; 2 sabals de frappe entrainés par lames de ressort
MUEs paryn excentrique )
Nombre'de moules / table : 3 (4 empreintes) . -
Nombre de blacs / ycle: 4
Rendement théorigus : 400 blocsheure
Rendement théorigue journalier: 43,2 m3
Genresde bloes: 1,2, 3etd
Dimensions des blacs : 30,0 x 20,0 x 150 cm

Prix sortie d'usine {EXW) : J+*

La presse GEOLUCE M.2 est composée d'une table rotative de 300 cm de diamétre partant 3 moules (d"autres types portent 4, 5 ou 6 moules), d'une trémie de 1
200 litves assurant I'alimentation aulomatique des moules, d'une t3te de pilannage et d'un paletiiseur. Le caractére particulier est I'ulilisation d'un damage méca-
nigue trés puissant pour assurer le compactage, le systéma mécanique a €t congu pour Gire insensible aux lempératures élevées, ce qui Blimine les risques de
panne et permet d'oblenir une grande sécurité de lanctionnement el de production. La hauteur des blocs est réglable de 53 15 cm.

LUCE P. - France

GEOLUCE 6000 - M.4

Type : usine

Encombrement en preduction (Lx 1x b} : 10,00 x 600 x 3,00 m
Encombrement en transport {Lx |x h): 10,00 x 2,30 x 2,50 m
Paids embalté : 37 000 kg

Source d'énergie : moteur électrique

Censommation d'énergie : 38 kWh

Action de compression : dynamique par impact t statique
Force utile : 10000 kN ‘

Pression de compression : 42,0 MPa

Pression an fin de compression : non communiqué

Mode de compression : simple

Taux de compression : 1,70 - 2,00

Mécanisme de compression : 2 sabots de frappe entrainés par lames de ressort
mues par un excenirigue

Nombre de moules / rable : 3 {4 empreintes)

Nombre de blocs / cycle : 4

Rendement théarigue : 900 blocsheure

Rendement théorique journalier : 64,8 m?

Genresde bloss = 1

Cimensions desblocs : 30,0 x 200 % 150 em

Prix sortie d'usine (EXW] : Jm

Catte presse est de méme conceplion que |2 presse GEOLUCE M.2 el posséde les mémes avantages. Seule la 18le de pilonnage est différente : efle porte 4 da-
meurs, ce qui permet d'obtenir un compactage plus puissant (un dameur paur chagque bloc), donc des blocs plus résistants Lout en zyant un cycle de production
plus court {production plus élevée). La hauteur des blocs est réglable de 53 15 cm.



INVENTAIRE DES FQUIPEMENTS

SARET PPB - France
TEROC T1A

Type : usine

Encombrement en production {Lx1xh): 550% 1,80x 3,40 m
Encombrement en lranspart (Lx | x h): 6,502 2,50x240m
Poids emballé : 7 000 kg

Source d'énergie : moteur électigque

Consommalion d'énergie : .4 Vheure

Action de compression : statiqua

Force utile : 700 kN

Pression de compression : 10,0 - 17,0 MPa {réglables)
Pression en fin de compression : 17,0 MPa (maximum)

Mode de compression : simple

Taux de compression : 2,00

Mécanisme de compression ; vérn hydraulique & déplacement vertical
Nombre de moules / table : 1

Nombre de blocs £ oycla: 1

Rendement théorique : 300 blocs/heure

Rendement théorique jeurnalier: 11,7 m?

Genres de blocs: 1

Dimensions des blocs : 29,0 x 14,0x 12,0 cm

Prix sortie d'using (B3] : J¥

La machine est ung unité de production fixe. Elle peut élre déplacée i I'aide d'une grue ou d'un treuil ou par raction lorsquelle #st montée sur essieux prévus en
aption, Lunité de production intégre une chalne & godels, un crible rotatif, une petite trémie canique loumante, une bande wransporteuse, un malaxeur & axe hori-
zontal, une trémie, une presse T1, un disposilif d'évacuation des blocs et une pince de paletiisation. Lunité da production est motofisée par un unique moteur. Le
cycle de remplissage, compression et démoulage s'effectue automatiquement el es\ commands indépendamment des aulres actions par un disposilif électroméca-
nique débrayable. ‘

. 109



INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

RESUME DES EQUIPEMENTS

Pulvérisateurs

Constructeur | -~ Pays Machine Page
ALTECH FRANCE BROYEUR PROJECTEUR 73
BROYEUR TAMISEUR 73
APPRO-TECHNO BELGIQUE " BRCYEUR DE TERRE TERSTARAM 74
DESAGREGATEUR TERSTARAM 74
BOLYN CONSTRUCTIONS CO LTD NIGERIA SOIL SIEVE/DISINTEGRATOR 75
CERATEC BELGIQUE CERADES H2Z E/D 75
CITADOB INTERNATIONAL S.A. BELGICUE STATION DE CONCASSAGE/CRIBLAGE 76
QSKAM V/F FAYS-BAS KNUSTER 74
PARRY / ITW ROYAUME-UNI PENDULUM CLAY CRUSHER 77
TETRA STRUCTURE FRANCE TETRAMAC 77
Malaxeurs
Constructeur Pays Machine Page
ALTECH FRANCE MALAXEUR 250 L 79
MALAXEUR 320 L 79
AFPRO-TECHNO BELGIQUE TERSTAMIX 80
ATIKA MASCHINENFABRIK ALLEMAGNE TZ 200/125 ac
CERATEC - BELGIQUE CERAMIX 250 LC/LF 8i
CITADOB INTERMATIONAL S.A. BELGIQUE STATION DE MALAXAGE 81
EDWARD BENTON & CO. LTD ROYAUME-UNI CRETEANGLE TEC 225 82
ESA-SED FRANCE CMD 250 LC/LF §2
. CMD 320 LC 83
CMD 500 LC 83
OSKAM V/F PAYS-BAS T75 84
T300/310 84
T500 85
TETRA STRUC_TURE FRANCE TETRAMIX 85
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Presses manuelles

INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

Constructeur

ALTECH

APPRO-TECHNO

AUSBILDUNGSVERBUND
METALLGMBH

B. B. BROTHERS
TECHNGLOGICAL CO.

BOLYN CONSTRUCTIONS
CC. LTD

CARTEM PRODUCTS LIMITED

CERATEC

CONCRETE MACHINERY SYSTEMS LTD

NIGERIAN BUILDING AND ROAD
RESEARCH INSTITUTE

JEAN RIFFON

RURAL INDUSTRIES INNOVATION
CENTRE

SHELTERTECH

SOCIETE D'ETUDES ET
ENTREPRISE D'EQUIPEMENT

SOCIETE NOUVELLE ABIDJAN
INDUSTRIE

TETRA STRUCTURE
UNATA
THE UNDUGU SOCIETY

URPATA SAHEL

Pays
FRANCE

BELGIQUE
ALLEMAGNE
NIGERIA
NIGERIA
ROYAUME-UNI

BELGICUE

ROYAUME-UNI

NIGERIA

BELGIQUE

BOTSWANA

ZIMBABWE
COTE D'IVOIRE

COTE DIVOIRE
FRANCE
BELGIQUE
KENYA

SENEGAL

Machine
GEO 50

TERSTARAM

" AVM CINVA RAM BLOCK PRESS

B. B. PRESS

V.S, CINVA RAM

BOLYN SUPER BLOCK PRESS
BOLYN TWIN BLOCK PRESS
MANUAL ELEPHANT BLOCKMAKER
CERAMAN

BREFPAK

NBRRI BLOCK MAKING MACHINE

MECKA-21

CINVA RAM TYPE BLOCK PRESS

SHELTERTECH BLOCK PRESS

PRESSE IPNETP-LBTP

PRESSE A PARPAING
TPM
UNATA 1003

ACTION PACK BLOCK PRESS

URPATA 5005

Page
88

88

89

8%

20
20
v
21
92

92

93

94

94

95

%5

94
96
97
97
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Presses motorisées

INVENTAIRE DES EQUIPEMENTS

112

Constructeur Pays Machine Page
AIDAR FRANCE TB 200 99
TB 700 99
ALTECH FRANCE PACT 500 100
GEC 1000 00
APPRO-TECHNO BELGIQUE SEMI-TERSTAMATICUE 101
TERSTAMATIQUE 101
CARTEM PRODUCT LIMITED ROYAUME-UNI POWERED ELEPHANT BLOCKMAKER 102
CERATEC BELGIQUE CERAMATIC 102
CITADOR INTERNATIONAL S.A. BELGIQUE PTC180T 103
MEGABRIK FRANCE COMPACTA 104
OSKAM V/F PAYS-BAS OSKAM C.E.B.M. 104
75ARET PPB FRANCE T 105
TERRE 2000 FRANCE PBT 40 105
TETRA STRUCTURE FRANCE TPSA 2 106
Unités de production
Constructeur Pays Machine Page
INTREX GMBH ALLEMAGNE CLU 3000 107
RAFFIN BERGER FRANCE DYNATERRE 01-4 M 107
Usines
Constructeur Pays Machine Page
LUCE P FRANCE GEOLUCE 6000 - M.2 108
GEOLUCE 6000 - M.4 108
SARET PPB FRANCE TEROCTiA 109






6. ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS ET DISTRIBUTEURS

CONSTRUCTEURS DES PAYS DE L'UE

NOM ET ADRESSE

TELEPHONE - TELECOPIE - TELEX,

AIDAN FRANCE
TERRABLOCK DIVISION

185 CHEMIN DES SCURCES
F - 06250 MOUGINS
FRANCE

TELEPHONE: (33) 93 75 33 49
TELECOPIE: (33) 93 75 39 99
TELEX;

ALTECH International
PARC D’ENTRAIGUES

F - 05200 EMBRUN

FRANCE

TELEPHONE: [33) 92 43 21 90
TELECOPIE: {33) 92 43 02 05
TELEX;

APPRO-TECHNO

24 RUE DE LA RIEZE

B - 5660 COUYIN {CUL DES SARTS)
BELGIQUE

TELEPHONE: {32} {60) 37 76 71
TELECOPIE: {32) (60) 37 78 87
TELEX: 51622

ATiIKA MASCHINENFABRIK
POSTFACH 2164

D - 59209 ALHEN

ALLEMAGNE

TELEPHONE: {49} (2382} 8920
TELECOPIE: {49) (2362) 81812
TELEX: 238 241

AUSBILDUNGSVERBUND METALL GMBH
BERNHARD ADELUNG STRASSE 42
D - 65428 RUSSELSHEIM

TELEPHONE: {49} {6142) 630 71 ET (6142) 630 72

TELECOPIE: {49) (6142} 430 73
TELEX: .

ALIEMAGNE
CARTEM LTD TELEPHONE: {44) {116} 259 67 33
BILLESDON TELECOPIE: {44} (116} 259 67 44
GB - LEICESTER LE7 9AE TELEX: 965 622

ROYAUME-UNI

CERATEC TELEPHONE: (32) [2} 56 57 58

228 RUE DU TOUQUET
B - 7783 PLOEGSTEERT
BELGIQUE

TELECOPIE: (32) {2) 56 55 05
TELEX: 57834
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ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS-DISTRIBUTEURS

EQUIPEMENT TYPE

TB 200 PRESSE MOTORISEE
TB 700 PRESSE MOTORISEE
BROYEUR PROJECTEUR PULVERISATEUR
BROYEUR TAMISEUR PULYERISATEUR/CRIBLE
MALAXEUR 250 L MALAXEUR
MALAXEUR 320 L MALAXEUR

GEO 50 PRESSE MANUELLE
PACT 500 PRESSE MOTORISEE
GEO 1000 PRESSE MOTORISEE
BROYEUR DE TERRE TERSTARAM PULVERISATEUR/CRIBLE
DESAGREGATEUR TERSTARAM PULVERISATEUR
TERSTAMIX MALAXEUR
TERSTARAM PRESSE MANUELLE
SEMI-TERSTAMATIGUE PRESSE MOTORISEE
TERSTAMATIQUE PRESSE MOTORISEE
TZ 200/125 MALAXEUR

AVM CINVA RAM BLOCK PRESS PRESSE MANUELLE
MANUAL ELEPHANT BLOCKMAKER PRESSE MANUELLE
POWERED ELEPHANT BLOCKMAKER PRESSE MOTORISEE
CERADES H2 E/D PULVERISATEUR
CERAMIX 250 LC/IF MALAXEUR
CERAMAN PRESSE MANUELLE
CERAMATIC PRESSE MOTORISEE




ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS-DISTRIBUTEURS

CONSTRUCTEURS DES PAYS DE L'UE

NOM ET ADRESSE

TELEPHONE - TELECOPIE - TELEX

CITADOB

303 AVENUE LGUISE
B - 1050 BRUXELLES
BELGIQUE

TELEPHONE: (32) {2) 447 38 20 ET (2) 647 38 32
TELECOPIE; (32) (2] 640 87 26
TELEX; 20611

CONCRETE MACHINERY SYSTEM
SATELLITE BUSINESS PARK
- BLAKSWARTH ROAD

GB - BRISTOL BS5 BAX

ROYAUME-UNI

TELEPHONE: {44) [117) 55 33 11
TI:ELI'ECOPIE-. (44} (117) 955 32 00
TELEX: 44716

EDWARD BENTON & CO. LTD
CRETEANGLE WORKS

BROQK LANE, FERRING

GB - WORTHING BN12 5LP

TELEPHONE: {44) (1903} 24 13 49
TELECOPIE: {44) {1903} 70 02 13
TELEX: 87323

LE PUY RIGAULT
F - 37420 SAVIGNY EN VERCN
FRANCE

ROYAUME-UNI
ESA-SED TELEPHONE: (33) 77 71 $7 77
.150 ROUTE DE SAINT-ROMAIN TELECOPIE: (33} 77 71 63 22
B.F2 TELEX: 300 985

F - 42153 RICRGES

FRANCE

INTREX GMBH TELEPHONE; {49} {2336) 80 90 42
PO. BOX 1328 TELECOPIE: (49) [2336) 80 94 38
D - 42477 RADEVORMWALD TELEX :

ALLEMAGME

LUCE P. TELEPHONE: {33) 47 58 42 37

TI:ELECOPIE: {33) 47 58 91 37
TELEX;
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ANNUAIRE DES CONSTRUCTELRS-DISTRIBUTEURS

EQUIPEMENT TYPE
STATION DE CONCASSAGE/CRIBLAGE PULVERISATEUR/ CRIBLE
STATION DE MALAXAGE MALAXEUR _
PCT180T PRESSE MOTORISEE
BREPAK PRESSE MANUELLE
CRETEANGLE TEC 225 MALAXEUR
CMD 250 LC/LF MALAXEUR
CMD 320 LC MALAXEUR

©CMD 500 LC MALAXEUR
€U 3000 UNITE DE PRODUCTION
GEOQLUCE 6000 - M2 USINE
GEOLUCE 4000 - Md USINE
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ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS-DISTRIBUTEURS

CONSTRUCTEURS DES PAYS DE L'UE

J.PM. PARRY AND ASSOCIATES LIMTED
OVEREND ROAD

GB - CRADLEY HEATH B64 7DD
ROYAUME-UNI

NOM ET ADRESSE TELEPHCNE - TELECOPIE - TELEX
MEGABRIK TELEPHONE: {33) 93 89 24 01
LES ATELERS DU PROGRES TELECOFIE: {33} 92 04 07 91

23 AVENUE MONT-FLEURY TELEX;

F - 06300 NICE

FRANCE

OSKAM V/F TELEPHOINE: (31} {180} 643 998
POSTBUS 2584 TELECOPIE: (33) {180} 564 380
ML - 2940 AB LEKKERKERK TELEX:

PAYS-BAS

PARRY ASSOCIATES TELEPHONE: (44) (1384} 56 91 71 - 56 91 72 - 56 49 91

TELECOPIE: (44} (1384) 637 753
TELEX: 334 132

RAFFIN-BERGER

GROUPE PTI

52 AVENUE MARCEL PAUL

F - 93297 TREMBLAY-EN-FRANCE
FRAMNCE

TELEPHONE: (33) {1) 49 6374 00
TELECOPIE: (33] {1) 49 63 74 99
TELEX: 230 876 :

26 ROUTE DEPARTEMENTALE
F - 30131 PUIAUT

RIFFON 1. TELEPHONE: (32} {85) 84 39 41

6 RUE J. WILGOT TELECOPIE: (32) {85) B4 48 21

B - 5300 ANDENNE TELEX:

BELGIQUE

SARET PPB TELEPHONE: (33) 90 1525 25 - 90 15 25 13

TELECOPIE: (33) 90 15 25 20 - 90 15 25 30
TELEX:

FRANCE
TERRE 2000 TELEFHONE: (33) 90 94 04 86
ROUTE D'AVIGNON TELECOPIE: (33) 90 94 62 46
B.P 113 TELEX :

F - 13833 CHATEAURENARD

FRANCE

TETRA STRUCTURE

TELEPHONE: (33) 27 40 04 34

NIEUWLANDLAAN B-437
B - 3220 AARSCHOT
BELGIQUE

RUE DES SOKGNEUSES TELECOPIE: {33) 27 57 41 16

F - 59212 WIGNEHIES TELEX:

FRANCE

UNATA TELEPHONE: {32) {16) 56 10 22

TELECOPIE: {32) [14) 56 30 14
TELEX :

118




ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS-DISTRIBUTEURS

EQUIPEMENT TYPE

COMPACTA PRESSE MOTORISEE
KINUSTER PULVERISATEUR

T75 MALAXEUR

T300/310 MALAXEUR

T500 MALAXEUR

OSKaM C.E.B.M. PRESSE MOTORISEE
PENDULUM CLAY CRUSHER PULVERISATEUR/CRIBLE
DYNATERRE 01-4 M UNITE DE PRODUCTION
MECKA-21 PRESSE MANUELLE

T PRESSE MOTORISEE
TIA USINE

PBT 40 PRESSE MOTORISEE
TETRAMAC PULVERISATUER/CRIBLE
TETRAMIX MALAXEUR

TPM PRESSE MANUELLE
TPSA 2 PRESSE MOTORISEE
UNATA 1003 PRESSE MANUELLE
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ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS-DISTRIBUTEURS

CONSTRUCTEURS DES PAYS ACP

NOM ET ADRESSE TELEPHONE - TELECOPIE - TELEX

B.B. BROTHERS TECHNOLOGICAL COMPANY | TELEPHONE:
N° 118 JANTA ADAMU TELECOPIE;
PO. BOX 2839 : TELEX:

NI - JOS

NIGERIA

BOLYN CONSTRUCTIONS COMPANY LTD TELEPHOME: 234} (1) 94 42 51

P.Q. BOX 1950 TELECOPIE:
SURULERE TELEX:

NI - LAGOS

MNIGERIA

NIGERIAN BUILDING AND ROAD RESEARCH | TELEPHONE: {234) (1) 68 3384
INSTITUTE

TELECOPIE:
15 AWOLOWO ROAD IKOYI TELEX:
PMB 12568 IKOYI
NI - LAGOS
NIGERIA

RURAL INDUSTRIES INNOVATION CENTRE TELEPHONE:

PRIVATE BAG 11 TELECOPIE:

RB - KANYE : TELEX;:

BOTSWANA

SHELTERTECH TELEPHONE: {263) {4) 72 89 11
FO. BOX CY 106 TELECOPIE: [263) {4) 79 38 38
CAUSEWAY TELEX:

W - HARARE .

ZIMBABWE

SOCIETE D’ETUDES ET ENTREPRISES TELEPHONE: (225) 27 51 57 ET 27 44 87
D’EQUIPEMENTS TELECOPIE: (225} 27 22 65

04 BP 342 . - TELEX: 43186 ET 43335

Cl - ABIDIAN 04

COTE-D'IYOIRE

SOCIETE NOUVELLE ABIDJAN INDUSTRIE | TELEPHONE: (225 27 16 63 ET 27 46 13

01 B.P. 343 TELECOPIE: (225) 27 51 48

Cl_- ABIDJAN 01 _ TELEX: 42377

COTE-D'IVOIRE -

THE UNDUGU SOCIETY TELEPHONE: {254) (2} 55 22 11 ET 54 01 87
PO, BOX 40417 TELECOPIE:

KE - NAIRCB! TELEX:

KENYA '

URPATA SAHEL | TELEPHONE: {221} 24 90 48 ET 25 10 34
AVENUE BOURGUIBA .1 TEIECOPIE: [221) 24 90 46

LIBERTE [1 VILLA 1541 : TELEX: 1300

B.P 10423 _

SN - DAKAR LIBERTE

SENEGAL
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ANNUAIRE DES CONSTRUCTEURS-bISTRIBUTEURS

EQUIPEMENT TYPE =

B.B. PRESS PRESSE MANUELLE
SOIL SIEVE / DISINTEGRATOR PULVERISATEUR/CRIBLE
V.S, CINVA RAM PRESSE MANUELLE
BOLYN SUPER BLOCK PRESS PRESSE MANUELLE
BOLYN TWIN BLOCK PRESS PRESSE MANUELE
NBRRI BLOCK MAKING MACHINE PRESSE MANUELLE
CENVA RAM TYPE BLOCK PRESS PRESSE MANUELLE
SHELTERTECH BLOCK PRESS PRESSE MANUELLE

PRESSE IPNETP-LBTP

PRESSE MAMNUELLE

PRESSE A PARPAING

PRESSE MANUELLE

ACTION PACK BLOCK PRESS

PRESSE MANUELLE

URPATA 5005

PRESSE MANUELLE
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CONSTRUCTEURS DE L'AFRIQUE DU SUD

NOM ET ADRESSE

TELEPHONE - TELECOPIE - TELEX

ECO BRICK SYSTEMS

85 FOREST ROAD

ZA - BRAMEEY 2090, JOHANNESBURG
AFRIQUE DU SUD

TELEPHONE: {27 {11} 887 92 36 - 440 19 23
TELECOPIE: {27) {11) 887 92 34
TELEX:

HYDRAFORM CONCEPTS (PTY) LTD
P.O. BOX 17570

SUNWARD PARK 1470

200 RONDEBULT ROAD

ZA - UBRADENE 1459

AFRIQUE DU SUD

TELEPHONE: {27) (11} $13 28 40
TELECOPIE: (271 {11} 913 14 49
TELEX:

TECH-BUILD SERVICES
TECHTRON HOIDINGS

F.O. BOX 8822

ZA - EDENGLEN 1613
AFRIQUE DU SUD

TELEPHONE: [27) {11) 609 55 85 - 435 41 36
TELECOPIE: (27) {11} 452 22 81
TELEX:
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EQUIPEMENT TYPE

MARK Il ECOBLOCK PRESSE MOTORISEE
MARK [l ECOMAXIBLOCK PRESSE MOTORISEE
MARK [V ECOMAX] PRESSE MOTORISEE
MARK ¥V ECO HOLLOWRBLOCK PRESSE MOTORISEE
MARK V1 ECO STOCKBRICK PRESSE MOTORISEE
MARK VIl ECO PAVER PRESSE MOTORISEE
M5 STANDARD HYDRAFORM PRESSE MOTORISEE
M5 MARK 2 HYDRAFORM PRESSE MOTORISEE
M4 AGRIVORM PRESSE MOTORISEE
BAMBA PRESS PRESSE MANUELLE
BAMBA, SCREEN CRIBLE
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7. LES BRIQUETERIES

TYPES DE BRIQUETERIES ET INVESTISSEMENTS

Le tableau qui suit illustre les différents types d’unités de production. D'autres types d'unités
sont bien entendu possibles, mais ces choix suivent une logique :

— pour les types 1 a 3 la progression est dictée par un souci d’amélioration de la qualité par
des équipements et méthodes plus performants au plan de la qualité de la préparation
et du mélange ; ‘

— pour les types 4 3 6 la progression est dictée par une mécanisation accrue afin d'accroitre
la productivité sans augmenter la main-d‘oeuvre, vaoire en la diminuant.

Ce tableau permet de situer les compatibilités entre différents équipeéments au niveau de leurs
rendements et des investissements nécessaires.

Pour ce qui est des types de briqueteries faisant appel a des équipements automatisés et in-
dustrialisés, ils peuvent avoir une productivité allant jusqu’a plusieurs dizaines de milliers de
blocs par jour, Cela implique des investissements beaucoup plus importants et une technologie
beaucoup plus complexe. Ce type d'investissement doit &tre particuligrement étudié et faire
'objet d’analyses spécifiques.
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LES BRIQUETERIES

PREPARATION MELANGE PRESSAGE
FRERARATION MANUELLE MELANGE MANUEL 2 PRESSES MANUELES -
investissament BS écus Inveslissemenl 70 écus investissement 350-900 écus
rendement 35 m*/j/h rendement 1,5 m¥j/h rendement 68 m!/j 40C-1 200 blocs
TVPE | 1
TYFE 2
_________ e e . T
types 14 | i Iypas 1.3 Iypes 13 |
! ! PRESSE MANUELE !
| | investissement 1 3001 800 écws |
i | rendement 58 m'fj 7001 500 blocs |
! ! l
S— I N | . 1
BROYEUR-DESAGREGATEUR ! ]'_
invastissement 3 S00-5 000 écus ; !
rendement 2540 mY/ | 1
i i | ;
.‘ !
TYE3 i i hypas 23
] | | mavoeuRFLanETaRE | FRESSE MOTORISEE
| Investissament 4 O00-5 500 écus | investissement 10 000 &ous
| rendement 1350 m'/j | rendement 11-13 m¥/j 1 500-2 000 blocs
TYPE 4 frpes 35 L4 L] .
Cg{%L{EO-B SO0 ECU
Tnvestissemenl
rendemert 30-40 m¥/|
4
"""""" types 25 H type 4
1
Litze) ' PRESSE MOTORISEE
! invaylisamant 15 00X écuy
b rendement 1215 m'/f 1 3002 000 blecs
r
~ hypes 36 :'
i
i 5
1
[ I A T X I [ S
bype 5
CRBLESROYEUR _ MALAXEUR UNEARE PRESSE MOTORISEE
investissemen) 5 0008 500 écus inveskissement 5 0007 000 écus inveslissement 22 000 écus
rendement 30 m/j rendemenl 1550 m¥/j rendement 40 m3/j 5 0006 000 blocs
- @ |
type & lype & type &

Ne sont présentés ici que les équipements spécifiques a la production des blocs de terre com-
primée, mais comme lillustre les colonnes récapitulatives des investissements, les montants al-
loués aux équipements de transport interne a la briqueterie (brouettes, bandes, engins de
levage, etc.) et a I'outillage peuvent représenter jusqu’a 50 % des investissements totaux. De
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LES BRIQUETERIES

TAIN-

mg DE PROD@ON |_n_.=| I e INVESTISSEMENTT fécus) s
espace eypace espoce équipements | outilloge et
chas couvert plein air TOIAL personne spéxifiquat hgnspon liel53
TIPE1
10 n 340 380 m? 9.10 1100 700 1800 PRODUCTIVITE
600 - 1 000 blocs/jour
TYPE 2
15 100 515 430w 1113 7000 1300 8300 PRODUCTNIE
1200- 1 509 bloss/jour
TYPE3
15 100 515 630 m? 1012 11500 | 300 12800 PRODUCTRTE
1 200- | 500 blocs/jour
TITE4
15 55 735 BQS m? 911 19000 1 800 20800 FRODUCTVITE
' ; " 1500 - 2 000 blecs/jour
S TYPES
25 50 2215 2300m (A1) 24 000 18 000 42000 PRODUCTIVIFE
' ' ' 1500 -2 500 blocsiour
TIPES
150 300 4500 4500 m? 810 36 000 38 000 74000 FRODUCTIVITE
5000 - 6 000 blocs/jour

plus les montants décrits ici ne prennent pas en compte I'infrastructure et le terrain qui peuvent
étre, surtout pour les petites briqueteries, d'un montant d’investissement égal & celui des équi-
pements et du matériel ni les autres frais ou charges (par exemple, assurances, achemine-
ments, taxes, etc.). Il faut considérer ces chiffres comme des ordres de grandeur de base, D'ou
une répartition des colts dans laquelle les investissements relatifs aux équipements spécifiques
a la production des blocs de terre comprimée peuvent ne représenter, dans les cas extrémes,
que 20 a 25 % de l'investissement total. :
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LES BRIGUETERIES

BRIQUETERIE SEMI-MECANISEE

HYPOTHESES INFRASTRUCTURE ! EQUIPEMENT
TYPE DE UGNE DE PRODUCTION + Aire couveriz el dollge ; 120 m?
 Aire plone et dure : 380 m? 1 broyeur motorisé

Aire Iolale : 545 m? o

Type 3oud . 2 tomis fixes
" ] 1 malaxeur planelaire {250 ]

PRODUCTIVITE Stockage terre : 75mt
1 480 a 2 000 blocs/jour . {env. 10000 blogs) 2 presses manuelles
7 000 & 12 000 blocs/semaine Stockage blocs : ¥om |4 pelles

Circulalions ; 70 m?
{blocs 29,5 14 x 9 cm} ' i 5 brouetfes
CONSOMMATICNS QUOTIDIENNES - EFFECTIF 2 brovettes & plateaux
10612 m* deferre —
0,75 lonne de cimant [6 %) 200 6 250 m* e béiches
1200a 1 300 litres d'equ 14415 personnes

La briqueterie présentée ci-dessous est celle d'Afotobo, en Céte d'Ivoire, avec une presse mo-
torisée et non deux presses manuelles, toutefois la disposition est quasiment identique.

B Vi WO

23, Alimentalion da la prosse, pressage et prize des blocs.

:

24. La préparclion de la lerre por tamiage.
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LES BRIGUETERIES

ROUTE TERAE BAUTE BROYAGE MALAXAGE CURE HUMICE CURE RUMIDE ET SECHAGE
PRESSAGE 2 JOURS 26 JOURS

TAMISAGE

{ére GURE
= ) HUMIDE R 5
| , I L 32 X 0, am 3 SECHAGE
. t + g 20 CURE
PILE DE 1000 BLOCS )
IM :-:_- ____________ ; __P0BLOCS _}- PILE DE i
by = = T
L. 1 I 2000 BLOCS
| 10BLOGS
I ﬁ | : B
T !
r- Ry I |
| — e — e — — — |
VT | mataxcun i
I | macasm i
| (& : :
| I E]] 4 i s
: y EA Q) |
{ | O PRESSE1 PRESSE 2 |
Ind
! e | 7 B
i 15 &3
~emmmms b ofl ! 1 ¥
: A QY eroveiA e e
SASTER| O | m:}jf_ | BROYEE 1P
e 5 N
e | | | |
; L . _ﬁ_...v_______q..-*__,_._J
TAMISAGE

TEARE .
© "BRUTE T g =
_wal ) ) ! i) k1] 5 3% =

+
+

Remarque :

ce plan peut aussi bien s'adapter & une hriqueterie manuelle avec deux ou trois presses ma-
nuelles {type 2 ou 3) qu'a une briqueterie mécanisée (préparation, malaxage, pressage et trans-
port) {type 4 ou 3). Dans le cas ol la production journaliére depasseralt 2 000 blocs de 29 5x
14 x ¥ cm, les aires de stockage de terre et des blocs doivent étre augmentées.
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LES BRIQUETERIES

BRIQUETERIE MECANISEE

HYPOTHESES INFRASTRUCTURE EQUIPEMENT
TYPE DE LGNE DE PRODUCTION Aire l:(lawerfe ;I dallée : 30 rn: 1 excavaleur & goder:
. Aire plane el dure ; 100 m

| Aire lotgle : ssome | | bonde tonsporeuse

Type 5 : 1 crible broyeur
i 1 doseur ferre-cimenl

PRODUCTIVITE Stockoge ferre ; 150 m? 1 trémie doseuse 4 tiroir
1500 6 2 500 blocs/jour Slockage blocs ; 150 m? ) maloxeur planétaire (320 1)
7 30014 15 000 bloes/semaine Extension possible 90 m? 1 presse molorisée

{blocs 29,5 x 14 x9 e | lopie & rovleaux (2 m|

) : | ranspalelie
CONSOMMATIONS QUOTIDIENNES EFFECTIF 2505300 m de olasi
11418 m? de larre : 9 300 m da plaslique
0,44 1,) tonnes de cimen! [6 %) _ : d'emballege pour poletes [rouleaux
1 50C & 2 000 litres d'su ] 506 personnes dz 0.5 m)

Cette briqueterie opérationnelle au Thoronet (France} est située a proximité immédiate du
chantier pour laquelle elle a été prévue. Elle s'ouvre aussi & la vente extérieure de blacs. Le
débit des blocs est donc régulier et élevé, ce qui explique les surfaces de stockage relative-
ment restreintes. Ce type de briqueterie convient surtout & des lieux ol le colt de la main-
d'oeuvre est élevé et ol la qualification du personnel d'entretien est d‘un trés bon niveau.

AT
- '1|| 1'1 !

28, Tapis a rouleau. 29. Vue générale, av premier plan : alimentation.
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LES PARAMETRES DE FABRICATION ET D‘ORGANISATION :
LA DEMARCHE QUALITE |

Définition
La qualité peut se définir comme la capacité a produire des BTC tels qu'ils ont été définis en
fonction de leur utilisation, ni meilleurs, ni moins bons. Autrement dit I'objectif primordial est

de produire les meilleurs blocs au meilleur prix, ce qui équivaut & satisfaire aussi bien I'utilisa-
teur que le producteur. '

Méthode et outils

Il s"agit, lors du montage du projet ét lors du rodage de |a fabrication, d'évaluer et de définir
les diverses classes de performances des produits, les consommations de matiéres premiéres,
les colits de production, les modes d’organisation et les équipements nécessaires.

Au démarrage de la'production ces indications doivent étre précisées en faisant varier les di-
vers parametres de fabrication des blocs {méthodes et moyens) et en observant les résultats
ainsi obtenus. On arrive alors a définir les valeurs qualitatives de références, éventuellement
prédéfinies par une étude de marché. Pour ne pas s'écarter de ces valeurs il faudra définir les
marges de tolérances admissibles qui permettront ensuite de définir les méthodes et moyens
de suivi et de contréle de la production. Plus |'exigence de qualité sera éievée, plus la toléran-
ce sera réduite.

Lorsque les procédures, tolérances et fréquences de contréles auront été définies, il s'agira de
définir les niveaux de responsabilités des divers intervenants. Les décisions de corrections ne
doivent pas étre prises & la légére mais doivent pouvoir &tre prises rapidement pour ne pas
stopper la production trop longtemps, raison pour laquelle un organigramme des responsabili-
tés ayant plusieurs niveaux avec des tiches précises est indispensable.

Les outils de contréle et de suivi sont multiples et dépendent du type de ligne de production
considéré, mais citons entre autres :

— des outils de sensibilisation destinés tant aux utilisateurs qu'aux producteurs, car il est en
effet inconcevable d'introduire des procédures de contréle de qualité si les producteurs,
de tous niveaux, ne sont pas conscients de I'utilité d'une telle démarche. Plusieurs
moyens sont envisageables, sessions ‘de formation, plaquettes d'information, ainsi que
les outils de contrdle eux-mémes, qui peuvent étre retranscrits sous une forme permet-
tant leur diffusion permanente parmi tous les acteurs de |'unité de production ;

— des outils de contréles appropriés aux différents niveaux de responsabilités permettant
les comptages, |a collecte des informations et leur synthése pour l'analyse.

Les supports de tels outils peuvent &tre aussi bien des tableaux noirs, que des fiches, des livres
de comptes, etc. On peut distinguer les opérations de comptage, de suivi, de coritidle et d'en-
registrement, Four lesquelles correspondront souvent des supports et des niveaux de respon-
sabilités spécitiques.
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Contréles de qualité

Les contrdles et suivis visent tant la connaissance des performances des blocs que la maftrise
des cofits de preduction. Il faudra appliquer des tests qui soient objectifs et permettent de me-
surer les indicateurs de qualité. La valeur de ces tests ne dépendra pas de leur complexité,
mais de la rigueur avec laquelle ils seront menés, aussi simples soient-ils. Ces tests ne doivent
pas forcément donner des résultats chiffrés, mais seulement de confirmer |'acceptabilité ou
non du produit par des résultats comparatifs. Les procédures de contréles doivent avant tout
étre adaptées aux compétences et moyens de la briqueterie.

Le premier niveau de contréle concerne les produits, les blocs, qui doivent correspondre aux
valeurs de références définies. Les principaux paramétres & observer sont : les dimensions, le
poids, |'aspect, les performances mécaniques et hydriques, notamment.

Le deuxiéme niveau de contrdle, le contrdle de fabrication, permet de vérifier que les mé-
thodes et moyens de fabrication employés sont opérationnels et reproductibles dans une ex-
ploitation courante. On vérifie la qualité des composants, les gquantités, les dosages, les
dimensions, etc. .

Le troisiéme niveau, le contréle de I'organisation, permet de vérifier que les méthodes et
moyens mis a disposition de chague opération garantissent une rentabilité optimale. Il s'agit
de vérifier s'il existe des écarts entre les estimations de départ et les résultats réels concernant,
notamment, les rendements. Les écarts importants ne sont pas forcément dus aux opérateurs,
mais bien souvent a des moyens insuffisants, ou non appropriés, alloués a chaque opération.

La production de BTC de qualité ne se [imite en effet pas au pressage, chaque opération (ex-
traction, Fréparation, mélange, pressage et cure) est déterminante pour le résultat final, tant au
plan qualitatif qu'au plan économique.

Il sera également indispensable de procéder & des contréles des équipements, qui permet-
tront & tout moment de connaitre I'dge des machines, les quantités produites, les dates des
derniéres opérations d'entretien courant ainsi que les dates et nature des éventuelles répara-
tions effectuées. Cela permet de vérifier la régularité de I'entretien et aussi d'identifier les
causes des pannes. '

Procédures de réception des blocs

La réception des blocs peut étre simple, ne portant que sur des essais faciles a réaliser sur
chantier. Elle peut aussi étre plus compléte et porter sur des essais de laboratoires. Ce type de
procédures ne se justifie que pour des marchés importants et peut étre indispensable pour
tout marché public, selon les normes en vigueur. Lors des prélévements, la quantité doit étre
suffisante pour permettre un échantillonnage satisfaisant, mais ne doit pas non plus étre ex-
haustive. Les conditions d’acceptation, |la prise en charge des frais et le choix du laboratoire
devront bien étre précisés dés le départ, pour éviter tout litige.
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LES SIX PHASES D'UN PROJET

Entre la premigre idée de création d'une briqueterie et son exploitation, on peut distinguer six
phases principales :

phase 1 - préparation

les études préliminaires du projet concernent la conception théorique du projet qui comprend
I'identification du projet, I'étude de faisabilité, la programmation provisoire, etc. ;

phase 2 - approfondissement

cette phase concerne 'étude de faisabilité technicoéconomique, I'étude de marché, le choix
du matériel, le plan d’opération et explore le financement ;

phase 3 - mentage

la mise en oeuvre du projet couvre des activités multiples telles que |'achat du matériel, I'instal-
lation des unités de production, les programmes de formation, le lancement de la production
et des prototypes ;

phase 4 - affinement

la production est définitivement mise au point, la démarche qualité est installée, la campagne
de commercialisation est lancée ;

phase 5 - exploitation

la production de croisiére est atteinte et la commercialisation bat son plein ;

* phase 6 - évaluation
I'évaluation peut étre permanente et couvre aussi bien les aspects techniques qu’écono-
miques, sociaux, etc.

Le sérieux avec lequel chacune de ces phases est conduite est essentiel pour la réussite de
I'entreprise. Mais I'étude de faisabilité a un réle tout & fait primordial a jouer.

'ETUDE DE FAISABILITE

Dépendant de la nature exacte et du degré de détail de I'étude et de Ia finesse de I'analyse fi-
nanciére, |'étude de faisabilité peut également étre qualifiée comme :

— étude de préfaisabilité ;

— étude de préinvestissement ;
— rapport bancable ;

— etc.
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Létude de faisabilité sert entre autres & rassembler. toutes les données concernant les para-
metres qui vont intervenir dans le fonctionnement de la briqueterie. Leur analyse conduit 3
évaluer son potentiel économique et son fonctionnement futur. Il est recommandé aux entre-
preneurs de mener cette étude avec la plus grande rigueur, afin de pouvoir disposer des élé-
ments les plus fiables possibles qui permettront de prendre les décisions les plus adéquates
quant a son dimensionnement technique, économique et financier. En outre, les investisseurs
et bailleurs de fonds vont se baser sur cette étude pour évaluer les risques encourus et pour
octroyer un prét. :

Une étude de faisabilité contient en général les chapitres suivants :

— contexte et historique du projet ;

— capacité du marché et de |'unité de production ;

— matériaux et facteurs de production ;

— localisation et emplacement ;

— aspects techniques du projet ;

— organisation de l'unité de production et frais généraux ;
— main-d’oeuvre ;

— calendrier de mise en oeuvre ;

— évaluation financiére et économique.

I'EVALUATION FINANCIERE ET ECONOMIQUE

Ce chapitre traite les divers facteurs financiers qui interviennent tels que :

— l'investissement initial ;

— le fonds de roulement ;

— les amontissements ;

— les dépenses en devises ;

— le plan de financement ;

— les conditions de préts ;

— le calendrier de remboursement ;
— la prévision des recettes ;

— le détail des dépenses ;

— le bénéfice brut d'exploitation ;
— la projection des besains en trésorerie ;
— les dividendes de I'exercice ;

— etc.

On reléve cependant quelques points qui ont une importance particuliére :

— le codt de praduction ;

— le prix de revient unitaire ;

— le seuil de rentabilité économique ;
— le degré de sensibilité.

LE COUT DE PRODUCTION

Le calcul du colit de production est indispensabile ; il doit &tre évalué lors du montage du pro-
jet puis vérifié périodiquement. If va inclure les charges fixes et les charges variables de I'unité
de production. :
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Les charges fixes sont indépendantes de la productivité mais sont liées a la configuration de la
brigueterie. Elles incluent :

— les frais financiers (intéréts sur emprunt) : ils sont liés aux investissements de départ, 3 sa-
voir etudes préparatoires de marché et de préfaisabilité, achat de terrains ou de site de
production, achat d'équipements, fonds de départ pour les premiéres dépenses (stocks,
salaires, matériel) ;

— l'amortissement : il doit permettre de reconstituer |'investissement de départ. Il est calcu-
|é sur la durée de vie ou de remboursement de I'unité de production qui peut &tre sui-
vantlescasde 3,53 10 ans ;

— les frais de gestion : ils incluent les salaires, cotisations et fournitures qui sont indépen-
dants de la production ; ‘

— les frais administratifs : ils incluent les impdts et les taxes ;

— les frais d'infrastructure : ils incluent [es loyers, les assurances et les réparations.

Les charges variables sont lides a la productivité mais sont indépendantes du type de ligne de
production. Elles incluent :

— la main-d'oeuvre de production {salaires, cotisations sociales, etc.) ;

— les matiéres premiéres (terre, sable, ciment, eau, énergie, etc.) ;

— le matériel et les services liés a la production (outillage, travaux et transports) ;
— éventuellement les taxes sur les produits (TVA, etc)).

Il est & noter que le colit de production est variable dans le temps, et normalement devrait
connaitre une tendance globale a la baisse maigré I'influence des facteurs majorants.

Facteurs qui provoquent une baisse :

— amélioration de l'efficacité de la main-d'oeuvre {on peut obtenir des facteurs de 5 2 1} ;
— diminution du poids de la dette ;
— etc. ’

Facteurs qui peuvent provoquer une hausse :

— inflation ;
— augmentation des charges ;
— etc.

LE PRIX DE REVIENT UNITAIRE

L'ensemble des charges fixes et variables pour une production donnée constitue le colt de
production. Si on divise cette somme par le nombre de blocs produits, on obtient le prix de re-
vient unitaire qui permet ensuite de Exer de maniére réfléchie le prix de vente des blocs, en
additionnant une marge bénéficiaire au prix de revient. Linfluence de la productivité sur le prix
de revient unitaire est considérable.

La courbe ci-dessous illustre la réduction du coit de production unitaire avec 'accroissement
de la.productivité. Les colits de matiéres premiéres et de stabilisant seront toujours
identiques : si on paie 1 unité monétaire pour 1 bloc, on payera 1 000 unités monétaires pour
1000 blocs ; les proportions sont identiques. Les colits de main-d'oeuvre et de charges par bloc
vont, par contre, étre réduits si la productivité augmente. En effet, les charges (intéréts, loca-
tion, impdts, etc.} et les salaires [si le paiement est indépendant de la productivité) seront iden-
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tiques, que l'on produise ou non des blocs. Exemple : si les charges et salaires sont de 1 000
unités monétaires par jour, on aura un co(t de 1 000 unités monétaires par bloc si on produit
un seul bloc, mais un colt de 1 unité monétaire par bloc si on produit 1 000 blocs.
L'expérience monire pourtant, qu'a partir d’une certaine productivité, le colt de production
par bloc ne baisse pratiquement plus ; il s'agit done d'atteindre ce degré de productivité opti-
male. On veillera a dimensionner la briqueterie de sorte que ce seuil de productivité optimale
se situe autour des 60 a 70 % du rendement théorique maximal.

PRIX D'OBJECTIF

SEUIL DE FRODUCTIVITE OPTIMALE

PRIX DE REVIENT UNITAIRE
]

PRODUCTIVITE

EXEMPLE DE VARIATION DU PRIX DE REVIENT UNITAIRE

LE SEUIL DE RENTABILITE ECONOMIQUE

Le seuil de rentabilité économique est le seuil en-dessous duquel I'entreprise ne fait pius de
bénéfice et commence a perdre de I'argent. Ce seuil peut étre calculé mathématiquement ou
étre déterminé graphiquement. A cet effet, on établit un graphique qui donne d'un cété le
colt de production et la valeur des ventes et de |"autre |a capacité de production et de vente.

On trace ensuite dans ce diagramme, les courbes qui correspondent aux frais fixes et aux frais
variables et celle qui représente le total de ces frais (le graphique du prix de revient unitaire en
fonction de la productivité est donc une excellente source d'information a cet effet).

On trace également la courbe qui correspond a la valeur de vente en fonction du nombre
d’unités vendues. Le point d'intersection des deux derniéres courbes donne le seuil de rentabi-
lité économique. :

Le graphique ci-dessous illustre le fonctionnement d'une briqueterie qui a un seuil de rentabili-
té de 43 %. Etant donné que le seuil de productivité optimale est habituellement situé autour
de 70 % du rendement théorique maximal de la briqueterie, le seuil de rentabilité réel est situé
a 30 % (= 70 % de 43 %) du rendement théorique maximal.

Cette situation illustre un des principaux avantages qu'ont les briqueteries de blocs de terre
comprimée sur les grandes unités de production centralisées d'autres matériaux de construc-
tion qui, habituellement, ont un seuil de rentabilité économique situé autour de 85 a 95 % du -
rendement théorique maximal.
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Avec un seuil de 30 %, la briqueterie est trés peu sensible aux rendements réels obtenus ou
aux fluctuations des ventes.

f 3 :
VALEUR DE VENTE
w COUT DE PRODUGTION
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EXEMPLE DE 5EUIL DE RENTABILITE ECONOMIQUE

LE DEGRE DE SENSIBILITE DU PRIX DE REVIENT UNITAIRE

Il est intéressant de calculer linfluence du colt de production sur le prix de revient unitaire.
Cela évite d'&tre pris au dépourvu en cas de hausse de certaines charges ou de baisse de pro-
ductivité. Cela peut aussi donner de bonnes indications pour optimiser la méthode de fabrica-
tion, I'organisation ou les dosages, au regard des variations de prix de revient unitaire.

Les paramatres qui valent la peine d'étre explorés sont en général les suivants :

— le taux de vides du bloc ;

— la distance de transport de la terre ;
— le taux de stabilisation ; -
— le prix du stabilisant ;

— le niveau de salaire ;

— e nombre de salariés.
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La courbe ci-dessous illustre V'influence du prix du stabilisant sur le prix de revient unitaire du
bloc de terre comprimée.

\

PRIX DE REVIENT UNITAIRE

: ‘ P
1L ‘ zlo 3L 40 50'%

AUGMENTATION DU PRIX DU STABILISANT

EXEMPLE DE SENSIBILITE DU PRIX DE REVIENT UNITAIRE

LE DEGRE DE SENSIBILITE DE LA BRIQUETERIE

Afin de se forger une idée de la sensibilité globale de la rentabilité d'une briqueterie,-on peut
procéder & un calcut assez complexe, d’habitude réalisé par ordinateur, ot I'on fait varier
(+ 30 %) I'ensemble des paramétres qui influencent le coGt de production & partir du colit de
référence. D'autre part, on fait également varier (= 30 %) la valeur de vente a partir de la valeur
de référence. - '
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Le tableau ci-dessous donne un exemple d‘une étude de sensibilité qui permet de déterminer
les conditions les plus défavorables qui doivent &tre réunies avant que I'exploitation de la bri-
queterie ne devienne problématique. On essayera bien sir de dimensionner financiérement la
briqueterie de telle fagon que le triangle des chiffres négatifs soit le plus réduit possible.

L VALEUR DE VENTE
BENEFICE
{1 Q00 é&cus) : ; |
-30% | -20% -10% REF,.  ° +10% |+20% +30%
+30% |.-152 ,] -56 39 135 231 326 422
+20% | -100 -| --4 90 186 282 378 473
% I = y i ) - .
5 +10% .49 46 142 238 333 429 525
é ' —
e DE REF. 2 - 97 193 289 385 481 576
8
’é L10% 53 149 245 340 436 532 628
3 : !
-20% 105 200 296 392 488 583 679
L .30% 156 252 347 443 539 635 731
| ) 0

EXEMPLE DE SENSIBILTE GLOBALE DE LA RENTABILTE D'UNE BRIQUETERIE
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CDI

CENTRE POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

UN INSTRUMENT
POUR LE DEVELOPPEMENT
DES ENTREPRISES INDUSTRIELLES
DANS LES PAYS ACP

Le Centre pour le Développement Industriel (CDI) est une institution ACP-UE, financée par le Fonds
Européen de Développement (FED) dans le cadre de la Convention de Lomeé associant 'Union Européenne
et les 70 pays ACP (Afrique, Caraibes et Pacifique). Son objeciif est d'encourager et d'appuyer la création,
'expansion, la restructuration d’entreprises industrielles {principalement dans lindustrie manufacturiére
et I'agro-industrie) dans les pays ACP. Dans ce cadre, il favorise le partenariat entre entreprises ACP et
européennes; ces partenariats peuvent prendre des formes diverses: partenariat financier, technique et
commercial, contrat de gestion, accord de licence ou de franchise, sous-traitance, ete.

Les services du CDI sonc facilement accessibles et sont subdivisés en 4 facilités (voir tableau} pour appuyer
les différentes étapes de la création, expansion et réhabilitation d’entreprises industrielfles. Dans ce cadre, le
CDl intervient, sans frais, en faisant appe! 4 sa propre expertise ou apporte une contribution financiére non
‘remboursable. Le CDI ne finance pas 'investissement du projet mais aide 2u montage et & ja recherche du
financement. '

Les demandes d'assistance, présentées au CDI, sont évaluées sur base de la viabilite financiere et technique
des projets et de leur contribution au développement du pays concerné. Tous les dossiers sont traités avec
confidentialité. Le montant total de linvestissement de ces projets, ou de la valeur des actifs s'il s'agit
‘d'entreprises existantes, doit normalement étre compris entre 200.000 et 10 millions ECU. Les entreprises
de moindre importance peuvent &tre acceptées dans certains cas: projets pilotes, regroupement de plusieurs
entreprises en vue d'une assistance conjointe, secteurs industriels prioricaires, etc.

Le CDI entend par projet une unité industrielle ou un groupe d'unités en création ou en phase d'expansion,
de diversification, de réhabilitation ou de privatisation.
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FACILITES EN VUE DE LA CREATION,

L’EXPANSION LA DIVERSIFICATION, LA REHABILITATION
ET LA PRIVATISATION D’ENTREPRISES INDUSTRIELLES

I ———
TYPE

D’OPERATION

]
BENEFICIAIRES

ACCES

S ———
TYPE DE

CONTRIBUTION

—————
MONTANT

I ————
LIMITES DE LA

CONTRIBUTION
DU CDI

FACILITE |
N —
Programme
d'identification de
projets d'entreprise
et de partenaires
potentiels

(Etudes d'opportunicé’
par pays ou par
secteur, rencontres

interentreprises)

. ]
Institutions de

développement,
de promotion et
de financement

FACILITE 2
L]
Opérations
préalables 3 la
réalisation du
projet

{Etudes: recherche de
partenaires, é&tudes de
faisabilit&, marché, -
diagnostic, expertise,
réhabilication,
diversification,
privatisation ou

expansion, conseil

"pour I'achat.-d'équi-

pement)

FACILITE 3

I ————
Montage du projet
{Assistance au

mongage finangier et
juridique, recherche de
financement

et accompagnement
auprés des institutions
financiéres)

FACILITE 4

L |
Démarrage et
développement du
projet

(Conseil pour.
inspection et récep-
ton de I'équipement
neuf ou d'occasion,
supervision de la mise
en place du projet,
assistance technique,

assistance av démar-

_rage,a la gestion et &

la commercialisation,

formartion)

Promoteurs et/ou entreprises d’un pays ACP ou d'un pays

membre de ’'Union Européenne désirant s'engager

individuellement ou conjointernent dans un projet industriel dans

un pays ACP

Le bénéficiaire peut s’adresser directement au CDI ou contacter I'un des

correspondants du réseau ACP ou I'une des institutions membres du réseau de I'Union

Européenne du CDI

Conseil, assistance technique ou subvention

Cas par cas

L "
Maximurm 50% du

coiit total

Max. 150.000 ECU par projet et par an
(Le montant cumiilé des contributions accordé au méme pi‘ojeden:reprise
ne doit pas dépasser 300.000 ECU et doit &tre inférieur 2 20% de
linvestissement towl sauf s'll sagit de projets pilotes)

Maximum 2/3 dut colit total par projet et par an

{Les promoteurs/entreprises bénéficiaires doivent contribuer 3

concurrence d'as moins un tiers du coit)



COMMENT PRESENTER VOTRE DEMANDE

Les bénéficiaires peuvent s'adresser directement au CDI ou contacter l'un des correspondants du réseau
ACP ou T'une des institutions membres du réseau.de 'Union Européenne du CDI, dont vous trouverez les

noms dans ce dépliant.

CONTENU DE LA DEMANDE

Les entreprises et promoteurs doivent clairement expliciter Tassistance qu'ils requiérent auprés du CDI.
En régle générale les informations i fournir sont les suivantes:

Identification de projets industriels et de partenaires potentiels (facilité 1)

+ description de I'organisme qui présente la proposition et le cas échéant des entreprises pour fe compte
desquelles elle procide 4 |'identification,

= description et motivation de l'activité proposée,

» calendrier détaillé de I'exécution des opérations ponctuelles,

« proposition détaillée du budget.

Opérations préalables 2 la réalisation du projet (facilité 2)

» description de I'entreprise ou du promoteur qui présente une proposition, y compris linformation sur sa
situation financiére,

+ description du projet a I'étude,

« un plan préliminaire de financement du projet d'investissement ou de développement,

» un plan de travail portant sur les opérations 4 entreprendre,

+ décomposition du budget de I'opération proposée.

Montage du projet (facilité 3)

+ description de l'entreprise existante et/ou de l'investissement envisagé (secteur, dimension, projections
financiéres), ‘

« étude de faisabilité du projet du point de vue technique, économique et financier,

» description de la structure financiére et juridique proposeée,

« programme de travail et proposition détaillée du budget.

Démarrage et développement du projet (facilité 4) F

+ description de I'entreprise, y compris sa situation financiére,

» description du programme d'assistance technique et formation,

» programme de travail, objectifs principaux de ['assistance,

» proposition détaillée du budger.



AFRIQUE DE L'OUEST

BENIN
* Centrn e promoton pour Femplal ec b pesita
mapeum ergepic (C
TAL: +229 31 4447 Fax:+22% ¥ 5% 00
BURAKINA FASQ
» Flindyvire de Ninduicrs. du commenca ot des mines
Tel: +126 107ICY Fax -+236 107205
CAFVERT
- LADE
TAL:+238 &1 44 44 Fax: 2739 61 24 14
COTE.D'IVOIRE
- Chambre de commares ef de Mduicde de Coes-
dhroire
TeL:+225 124700 Fax:+21% 272117
GAMBIE
=Han
TEL:+210 219 B4R Fax - 4220 229 014
GHANA
= Glana |meatmena Pramadon
Centre [GLFC)
TeL:+27121 665 125 Fax-+21111 65) B0l
GLINEE
* Office de promodon da invesdijements prives
(oaLe)
TeLok22d 444985 Fan =224 41316)
GUINEE-BISSAU .
= Hinkeerio doa Recurton Maortl ot Induira
Tél:+245215659 Fax :+245 211050
LIBERLA
v Subah-Belch Aswoeliecs
Tel:+231 221549 Fax=+1)| 126262
=Venmure Dovlopment Icacporated
Tl : 4271 225229 Fax:+21) USUT
MALI
* Centrs danliance sux projes, eatreprites et
Eoclded (i
TéL:+22] 22259 Fax:+21) 238085
MAURITANIE
* Fediraton des Industrier .
ex den mlbnes (FIMG
TeL: #2230 2 595 8] Fan:z+221 159561
- A P I de la piehe
artmnale ¢ du erddis maridme muwel en
Hauricnle 8
TeL:+122 2 45 44 Fax:+777 7 450 45
HIGER
* Ministére de Minduntrie e de Mirfoange
TL:+227 731743 Fax: +127 71370)
» Afalen
Tt +107 741621 Fax : 4227 AIEI2
NIGERIA
- NIDB Led
Tel 14224 | $62470
* New Nigerts Deweloprmene Co Led (MMEDC)
Tel: =204 62 200350 Fax 4274 62 35482
= G. Ol and Aaoclices
TeL: 423 | 813712 Fax- 4774 | 2852115
= Mitex Led
TEL:+234 | 914 108 Fan : ¢234 | 260 44 55
* Grid Coniuldng
Tl €234 | 284 657 Fax :+234 | 486 7905
SENEGAL
= Sonegpl

ALLEMAGHME
* Davtsche |
DEG.
TEL:+49 221 498 61 81 Fax: 4§ 12} 490 61 11
AUTRICHE
= Wirnshaalammer Crcercich
Aunzmwimuhafaeraninton
Telo+dd | 50105 4483 Fax:+43 | 50106 255
BELGIQUE
= Admintradon géndrale dr by coopemtion au
‘ t AGCD
TEL: #3221 51902 1) Fax;+)2 2 508 85 65
= Minlttire de b Réglon Walanne - DARETal: 472 2
25511 Fax:+12 2215517
* Migistire de ln Ripion Broedia-Cipinlke
Til: 022510 97 00 Fax:4322 51! 52 5%
DANEMARK
* The Indstrialtmagon Fund for Dirveloping Counmien
« 1A
Tel: 4513 142575 Fan:+45 20222524
- ESPAGNE
* COPCA
TELo+14 I 40 4F K05 Fac:+14 ] 4B 49 665
* lordoito Expafol de Comercla
Exrzrior - ICEX
Telz+34 1 J49 61 00 Fax:+34 1 421 &l 28

e Enzwdably Mrehaft -

Les présentes listes des Réseaux ACP et UE
recevoir les listes las plus récentes accom

TeL:+22) 15 51 80 Fax:+221 146555
S|ERRA LEONE
*Apn Coraulting Lud
Teél:+21 22 213028 Fax :+ )1 27 729680
TOGO
= Chambra de commares. Sagricdiun & Sindustris
duTopo (CCAD
TeL-+238 217065 Fax :+226 214710

AFRIQUE CENTRALE

BURUMDI
-BNDE

TeL:+257 222889 Fax : 4257 229775
CAMERSUH
= BETA Comuel

TEL:+297 412585 Fam 4237 411651
REPUBLIQUE CENTRAFRICAINE
P CCIMA

TEL-4235 611488 Fax : +234 611551
- Kode Conscl, mrf

Tel:+16 510005 Fax: 236 610035
CONGO
*BDEAC,

TeL-=242 BI0212 Fax :+142 BI0ZE4
= CODIS Conult

TiL: 242 Q07115 Fax:+242 B141%9
CABON
» ASIAFCO Gabon, Sarl

TiL: =241 72406 ) Fax : 4241 724061
GUIMEE EQUATORIALE
* Minhierio de Inchntria, Comertio

¥ Promodon 1aril

TeL:+240 9 2505 Fax : +240 § IN$
RWANDA
= Minbtére do Mindurole et de Mardunae

ThL:+ 250 TATIS
EAD TOME-ETRRINCIPE
= Minheeriz de Boonomia o

TeL=+139 12 32747 Fax:+219 (222162
TCHAD
«QFRLT :

TAL: #2335 515364 Fax < +235 515284
ZAIRE
= 50ADE

Tz 24 12 25619

AFRIQUE DE L'EST

COMORES
» Barqua da diselcppement des Comanes
Tel:+i6% 7107 19
* Cenore daprd aw umewr privk (CASP)
TEL:+269 709 18 Fax :+26% 720 12
REE
rArmara Chamber of Commere
TeL= =231 1 121 368 Fax: 4290 | 120 138
ETHIOPIE
= M Adhenadl Shifferaw
TéL:+251 | 553310 Fax :+3251 1 553330
KENTA
+ 4M Entcrprives
Tel:+254 2 744955 Fax : +154 2 750396
HADAGASCAR
= Sovii¢ dtmda et de réatinton pour
dévalopnement (SERD 1)
TeL:+251 22115 Fax:+261 2 29649

* Sockedad p1ra s Promodidn
¥ Racomersién indumial - SPRI
Til:+M 4 47 97 000 Fax : +34 4 47 57 073
* Insdnnn de Fomenta de Andaluca - [FA
TeL:+14 545000 14 Fax: »34 % 490 61 00
* Promodanes Extorinres de Canarhy - FROEXCA
TéL:+14 28 4) 1434 Fan:+34284] 19 M
FINLAMDE
= Finnfund
TeL:+358 0 148 434 Fax : +1%9 0 ME 417 45
= Minittdre: des affalres drangires, Départanane
Coopéradon au Développernent
TeL:+358 0 134 151 Fax:+3380 ()4 15209
FRANCE
* Avsemblée des chambees lmnpsive
de commerce ¢t dlndurtrie - ACFCI
TeL:+3T | 4045 3T 00 Fax:471 | 47204] 18
* Assoclition régfonaln pour
le dévetopmemant ec b coopératan
Incuorfeln bnternadonye - ADEC)
TELZ42]91 144228 Fanc+11 91 91 85 37
= INTERCO Aquinina - Agenze
de commpriragon intermidomle
TEL:+1156 51 20 92 Fax:+13 56 43 24 IF
* Inwdot rgicnal de dévaloppement - IRCOD
TeL:+11 26 70 21 21 Fax:+31 25 64 10:95-

demander a I'adresse suivante :

CDI

Avenue Herrmann Debroux 52, B-1140 B

Tel:+32 2679 18 11
Novembre 1995

ruxelles, Belgique
Fax : 432 2 675 26 03

RESEAU DES ANTENNES ACP DU CDI

- Anochtion thenlére, Commisilon
e Fortan Indien
Tilr+261 1 321B} Fax:+251 22184
ILE HAURICE
* Cambre de commere et dindinrie do Marke
(CCiMy
Tal ;230 208 130! Fax : +230 208 0074
SEYCHELLES
T Bank of Seychebas
TeL: 4248 24471 Fan: +248 124174
SCUDAN
» Sucan Devakopment Corporadon
TeLo+245 (1 452151 Faxze249 11 452142
‘TAHZANIE
= Imermiusiaral Servicrs & Supplies L {I55)
Tl: +255 51 21401 Fax : 42535 5132 (95
= Small Ind Dovelop Or;
Tel:+255 51 172491 Fax : 4255 51 21011
* Tarmanh Development Brunce Compiry Lird
TLL;+255 51 44 144
OUGANDA
* Cantre for Trade Promadaon Led.
TAL:A256 41 34 2% B Fax =+256 41 24 55 97

AFRIQUE AUSTRALE

ANGOLA
* Minimerto da Indwnorta

TiL: +24 231 7055 Fax: ¢244 215 2400
BOTSWANA
* Exonomic Conusmney (FTY) Lud
TH+267 3131 ) Fax < +267 11 2090
LESOTHO
- Lezodho Matlomal Deelopment Corporation

Tdl:+268 3220 12 Fax #2356 11 0919
HALAYY]
» Inveroment and Devclopment Bank of Haload Ted
(INDERANK)
Tel: 255 62 00 55 Fam:+255 61 5703
MOZAHBIQUE
- Imtfano Mudonl de Dessnveldments da induaeris
Lol (01
Te.-4258 | 4220 79 Fax:+258 | 430228
HNAMIBIE
* Wreeatment Centm
TEL:+164 6) 23 99 33 Fax:4264 6] 220278
= Chamber of Commerce & Indutery
Tel=+264 22 2000 Faw:=244 31 870
SWAZILAND

~ Swtiard bl Doveloprmem

TAL: +188 431 & Fux: 4248 45 617

ZAMBIE

» Smalf | iey Drevel Orpnlaton {SIDO)
TiL: 4250 | 32 42 84 Fax 14260 | 12 2568
ZIMBABWE

» Zimbabors Inves grent Cantre
Tel:-425) 4 75 79 31 Fax:+281 4 75 7937

CARAIBES

ANTIGUA-ETBARBUDA
BAHAMAS
* Bahapoy Chambeer of Cammeree
TeL: 47 809 1222145 Fax:+| BOY 3024647
BARBADE
= Barbadas trvargment snd Development

RESEAU INSTITUTIONNEL EUROPEEN DU CDI

Culten Frarlie do
Yvehopgement - CFD
Tel:+23 1 40062131 Fax:+1) 1 47 4175 14
» ERAL . Entreprise Rhine Alpes internutional
TeL:+1) 78 14 8] 48 Fax-+11 78 34 59 85
GRECE
* Orpantndan for the Developmene of Srml and
Fedium Shed Inchiries ad Handicrafo -
EOMMEX
TaL:+10 | 77 D065 Fax:=+30 | 77 75 654
IRLANDE
= Irith Trade Board - ITR
Tél:+351 126950 11 Fam: 350 | 249 5820
ITALIE
- Ente Reghorula per laValorizasione
Etonemia del Terrwrke - ERVET
Tel:v951 105 67 Fax -+ 51 121 2
= hduno Natmnale per il Commerde Ereero - KOE
TEL:+39 6 59 721 Fax: ¢19 & 59 926 899
GRAND DUCHE DE LUXEMBOURG
* Minirthre dey Affalrwy dtrangirer
Directlon dex Relidons érancmiques
Intermadanales et de ) Coopdradon
Til=+351 478 13 62 Fax-+)52 22 10 48
* Luz Dt lopment xa el
T4 :+15243 39 68 Fax ;+35241 30 ¢4

Corporaton {BID

Tado+1 09 4275350 Fax:+| 009 4257802
BELIZE )
* Belina Chamber of Commerce

& Indnry

Tdl: +501 275108 Fam : 501 2 374784
DOMINIQUE :
* lntazrance Markucing & Promoton Servicas Lig.

TiL:+1 BIY H05192 Faco+| 809 #425592
REPUBLIQUE DOMINICAINE
~ DOMINEX

Teh:+| BOF 3755540 Fax . +| 609 5313205
GREMADE
= Grenade Inducrla! Drrclopment Corporarion

(S

TaL:+| BOP 4441015 Faxx ;4 1509 42y
GUTYANA
=The {rivats) Secror Comminion

of Guyara Lut.

Tel: #5922 57170 Fax - +592170725
JAMATQUE
* BAMPRO Led,

Tdl:+ | B)9 FIVFI90 Fax :+1 BOR $245850
SAINTKITTS-EFNEVIS
= Chumber of Commeres and |

TEL: ¢] B0V 4E5TFE0 Fax: + 1509 4654490
SAINTE-LUCIE
* 5 Luc Madonal Dvebopment Carpocadon

Ti:+) B0% 4513074 Fax:+1 BO9 4521841
ST-YINCENT-EFLES-GRENADINES
* Se¥mcent Development Corporaton

TdL:+1 B0% 4571358 Fam:+ | B0 4571800
SURTNAME
* Chamber of Commerce and |

TeL:+557 47517 Fam ; 4597 474775
TRINITE ETTOBAGO
+ Carfhbean Butlrans Services Led

TiL:+1 629 &3] 2100 Fox:+1 BO9 613 2103

PACIFIQUE

FIo)
* FITrade and Irpsement Baard
TAL; 4477 11 59 83 Fax-+575 10 1781
KIRIBATI o
* Mintnry of Nanural Reources Davelopment
TL: +6B5 2109% Fax:+584 21120
PAPOUASIE-NOUVELLE-GUINEE
* Duparument of Trads and fedut ey Central
Gaverntnt Offices
TeL:+&T5 27 |1 IS Fax ;4475 25 240
ILES SALOMON
+ Minirory of Commarea & Primary Industry
Teb: +477 22 10 Fau 1 +677 150 B4

TONGA
Tonga D et Bani

TiL: +614 21113 Fax:4T5 31 755
TUVALU

* Developrmen Bank of Tiwahy
Tél: 1638 T 850 Fax:+4B84 20 E50

SAMOA OCCIDENTALES

* Demthoprmmnt Bank of Waim Samoy
TaL: +685 218 & Fux:+495 27 B2

YANUATU

= Hinlyory of Econamic Affalrs
Té=+78 13770 Fax :+5678 Lid

PFORTUGAL
* Bunco de famenmo 1 Ererlor - BFE

Til: 4351 1355 1071 Fax:+)51 | 35327 58
= Barca Porus do Adlnden - BPA

Tel:e)5) 1 HEI 52 Fax=+251 13212
= Fundo Para 3 Coopenagin

Economica - FCE

TeL: 4251 1 1520607 Fam:+151 | J1S 65 43

* Imeidmmntes, Comrtrdo o Turlima

& Pornugal - ICEP

TdL:+351 | 79201 8] Frxz+351 1 794 08 15
ROYAUMELNI

+ Carminarresith Drrabopment Corporaten - COC
TeL:+44 171 028 44 BY Fax: +44 171 820 65 05
* Dapargment of Trage and

Indunery - DT1

Tel: #44 171215 57 50 Fam:4i4 171215 57 12
SUEDE

» Sredith Incermytion! Devuopment Cooperation
Agency, Bualnes and Ererprive Dertlopimnt
Divilen - Sda

Tel ;448 B ETRE0T Fax : 46 6 249250

* Sweddfuned Inmmrnygienl - AR
Tilo+45 5 7159400 Fax :+-46 6 20)093

, publiées en novemnbre |995, sont mises & jour régulidgrement. 5i vous désirez
pagnées des noms et références des personnes a contacter, veuillez nous les



OFFRE DE SERVICES

CENTRE INTERNATIONAI. DE LA CONSTRUCTION EN TERRE - CRATerre-EAG

CRATerre-EAG est une organisation internationale scientifique et technique basée a Grenoble,
France. En plus de 20 ans d'activité dans une cinquantaine de pays, CRATerre-EAG a acquis
une compeétence qui couvre tous les aspects de la construction en terre & tous les niveaux. La
présente offre de services est spécifique et ne concerne que la technologie des blocs de terre
comprimée (BTC).

Formation

Dans ce domaine, CRATerre-EAG peut assurer des formations qui sont demandées par le com-
manditaire. Ces formations concernent les domaines aussi divers que : identification des terres,
fonctionnement et maintenance du matériel, production de BTC, mise en oeuvre, contrdle de
qualité, etc. Les formations seront de préférence organisées dans les locaux de CRATerre-EAG
ol tous les moyens didactiques. adaptés et nécessaires sont présents en permanence. Des for-
mations peuvent également étre envisagées sur le terrain, CRATerre-EAG ayant une grande ex-
périence dans ce domaine.

Assistance technique

Dans ce domaine, le commanditaire peut faire appel aux compétences de CRATerre-EAG dans
tous les domaines qui concernent la promotion, la production et la construction en BTC ; par
exemple missions d’identification, études géotechniques, études de faisabilité, essais d'identi-
fication, installation d’équipements, organisation de la production, introduction de la démarche
qualité, rédaction des spécifications et normes, essais de laboratoire, gestion de la briqueterie,
études de marché, stratégie commerciale, élaboration de systémes constructifs, conception ar-
chitecturale, calculs de structure, études économiques, recommandations pour les dispositifs
constructifs, évaluation, etc.

Approvisionnement

Dans ce domaine, le commanditaire peut confier 4 CRATerre-EAG toutes les tiches relatives a
I'achat d'équipements de production, matériaux et matériel de laboratoire, telles que : sélec-
tion des équipements, contacts avec les fabricants, négociations sur les prix de vente, achat,
suivi de la fabrication des équipements et des délais de livraison, réception du matériel et du
matériau, acheminement et transport. '

Diffusion

Dans ce domaine, le commanditaire peut éditer en collaboration avec CRATerre-EAG des ou-
vrages techniques qui concernent I'installation, ['utilisation et 'entretien de ses équipements,
des plans pour la construction des batiments, des rapports d’essais, des normes, etc.

Recherche

Dans ce domaine, le commanditaire peut confier &8 CRATerre-EAG des thémes précis dont les
résultats seront exploités par le commanditaire, par exemple des travaux sur des stabilisants
particuliers, la mise au point de procédés de recyclage de déchets industriels, la conception de
systemes constructifs spécifiques, etc.

147



OFFRE DE SERVICES

Il est entendu que les prestations de CRATerre-EAG ne se limitent pas seutement aux BTC mais
que le commanditaire peut également faire appel & CRATerre-EAG pour élargir la gamme de
ses compétences afin de rendre un service plus complet, par exemple dans le domaine de la
production et de la mise en oeuvre de matériaux de couverture, le sanitaire, la menuiserie, etc.

CRATerre-EAG peut assurer le transfert technologique, étant entendu que toutes les presta-
tions de CRATerre-EAG doivent étre couvertes par un contrat.

CRATerre-EAG

Cenire international de la construction en terre
: B.P. 53
F - 38092 VILLEFONTAINE CEDEX
FRANCE
Téléphone +33 74 75 43 91
Télécopie +33 74 95 64 21 -
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QOFFRE DE SERVICES

RESEAU D'INFORMATION, DOCUMENTATION ET CONSEIL EN BATIMENT - BASIN

BASIN est un réseau international d’organisations ayant pour mission de coordonner et diffuser
de l'information et du conseil qualifié sur les technologtes de construction appropriée qui ont
fait leurs preuves. BASIN propose des informations pratiques, des conseils et une assistance
technique aux personnes et aux organisations oeuvrant dans le domaine de la construction
dans les pays en développement. BASIN offre ses services gratuitement aux personnes et or-
ganismes des pays en développement. Actuellement, ce réseau est composé de quatre
-membres leaders dans leur domaine qui gérent un service-conseil spécifique en fonction de
leur compétence :

— le service-conseil sur les murs (WAS) est assuré par le GATE {Allemagne) ;

— le service-conseil sur les liants et ciments (CAS) est assuré par ITDG {(Royaurmne Uni) ;

— le service-canseil sur les toitures (RAS) est assuré par le SKAT (Suisse} ;

— le service-conseil sur la construction en terre (EAS) est assuré par CRATerre-EAG (France).

Service d'information et d’assistance technique

Les partenaires de ce réseau gérent des banques de données sur les documents et publica-
tions, technologies et équipements, institutions et consultants et projets, qui permettent
BASIN de proposer un service question-réponse traitant les demandes de renseignements
techniques et des services d'assistance technique.

D'autre part, BASIN en tant que tel ou par I'intermédiaire des partenaires, en coopération avec
des organismes internationaux (ONUDI, CNUEH) organise des formations sur la construction
économique et les matériaux de construction locaux.

Enfin, des formations spécifiques peuvent &tre spécialement congues en fonction des besoins
de leurs commanditaires. :

i’ublicurions

BASIN identifie les thémes faisant 'objet d'une demande d'information et s’attache 3 satisfaire
cette demande en produisant des notes techniques, manuels de production et de construction,
guides d'information sur les produits, ouvrages et bibliographies, films vidéos, etc. En supplé-
ment, les partenaires de BASIN publient le bulletin semestriel BASIN-NEWS. Pour plus d'infor-
mation, contacter :

WAS/BASIN oa

GATEGTZ MyaonHons Cements and
P.O. Box 5180 Radway Toraca

D-85728 ESCHBORN Wall GE-ALGBY CV21 JHT

ALIEMAGHE y - Bullding AOYALUME UNI

Tl (45) 6106 7941 90 Tdl. {4d) 1788 560 634 Binders

Téldcopia (4%} 8198 7071 52
Tébax 4075010 gtz d

GATE (Cenlre d'Echanges Technologiques Allsmand)estun
programme de [a Deutsche Gesellschaft filr Technische
Zusammaenarbeit {GTZ) GmbH{Coopération Technique dela
République fédérale d'Allemagne) qui a pour vocaion de
diltuser et promouvuair les technologios appropridas dans las

Toldconln {44) V760 540 270
Tolox 517486 kdg g

IT {Intermedtate Technology) est une ONG britannique quia
pour but da favoriser la crdation d'emplois etde revenus dans
le secteur de la petite 81 moyenne industrie dans les pays &
développement. ’

Téleha (a1} 71 228 54 55
Télex BA1224 skoi ch

SKAT {Centra de Coopéralion Suissa pour la Technologia et
le Management}estuncentre dinformation, da decumentaton
ot do consultation spécialisé dans I'dnergie, Fapprovision-
nement en eau potable et l'assainissement ainsi que las
matériaux da construction dans lps pays en téveloppament.

pays en développament.

SKAT CRATeoms-EAG '
Vadianwrmen 42 BP 53

G400 57 SALLEN F-2809 VILLEFONTAINE GEDEX Eacth
BU . FRANCE

Tl, 141] 71 728 54 54 s.%l Roofing TéL [33) 74 85 42 61 CRATerre Bullding

Téidenpia (3] 74 8584 21

CRATerre-EAG (Centre Intemnational do [a Coastruction en

Terme) est uno organisation inlemationale scientifique o1
techniqua quisaconsecred la promotion dala canstruction en
lerre.
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BIBLIOGRAPHIE

Une bibliographie compléte sur la construction en terre dépasserait aujourd’hui les 9 000 titres.
La sélection ci-dessous présente les ouvrages essentiels et nécessaires & une bonne compré-
hension de la construction en terre en général et de |a filidre bloc de terre comprimée en parti-
culier.

LA CONSTRUCTION EN TERRE EN GENERAL

CRATerre : Houbén, H., Guillaud H. Traité de construction en terre. Uencyclopédie de Ia
construction en terre. Vol. 1. France, Marseille, Editions Parenthéses, 1989. 210 x 297 mrn, 355
pages, ill., tab., graph., bibl.

CRATerre : Doat P, Hays A., Houben H., Matuk S., Vitoux F. Building with earth. Inde, New
Delhi, The Mud Village Society, 1990. 180 x 255 mm, 284 pages, ill., tab., graph., bibl.

Norton J. Building with earth. A handbook. Royaume-Uni, London, IT Publications, 1986. 210 x
297 mm, 68 pages, ill., graph., bibl. )

CRATerre. Earth building materials and techniques. Select bibliography. Allemagne, Eschborn, _
GATE, 1991. 210 x 297 mm, 121 pages, ill.

CRATerre : Guillaud H., Houben H. Modernité de V'architecture de terre en Afrique. Réalisations
des années 80. France, Grenoble, CRATerre-EAG, 1989. 160 x 240 mm, 190 pages, ill.

LA FILIERE BLOC DE TERRE COMPRIMEE : GENERAL

CRATerre. Le blac de terre comprimée. Eléments de base. Allemagne, Eschborn, GATE, 1991.
210 x 297 mm, 27 pages, graph., ill., bibl.

CRATerre-EAG, GTZ-GATE, ONUDI. Blocs de terre comprimee {vidéo). Royaume Uni, Rugby,
DesignWrite Productions, 1994, VHS, 26 mn. .

LA FILIERE BLOC DE TERRE COMPRIMEE : PRODUCTION

CRATerre-EAG : Doat P, Guillaud H., Houben H., Rigassi V. Blocs de térre comprimée : manuel
de production. Allemagne, Eschborn, GATE, 1995. 210 x 297 mm, 104 pages, graph., ill., tab.,
bibl.

Mukerji K., W8rner H., CRATerre. Soil preparation equipment. Product information. Allemagne,
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Cher Lecteur,

Si vous avez connaissance d'autres équipements de préparation ou de production pour la
construction en terre, nous vous remercions de nous tenir informés en complétant et en nous
renvoyant fa carte ci-dessous a I'adresse indigquée. Si vous le désirez, vous pouvez nous faire

parvenir tout autre type d'information comme sur des projets ou réalisations en cours.
N'hésitez pas & ajouter des feuilles complémentaires si nécessaire.
_ P

Nom commercial de la machine :

Type: Hpulvérisateur  Wcrible [ malaxeur Havtre: ..ol S

[ presse manuelle U presse motorisée [ unité de production  usine

Nomde l'entreprise 1 ... .. ...

A retourner au « Service conseil » sur la construction en terre (EAS) a.b.s. CRATerre-EAG,
B.P. 53, F-38092 Villefontaine Cedex, France.
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Grdce & ses performances au plan technique et é&conomique, le bloc de ferre comprimée
fait avjourd’hui I'objet d’'une demande croissante dans les pays ACP, tant pour la réalisa-
tion de logements que de bdtiments publics (écoles, dispensaires, elc.). Lintérét que
connait ce matériau s’explique aussi par le faible niveau d’investissement requis pour sa
fransformation et la maitrise rapide des savoirfaire de production et de construction.

Ce document présente un inventaire des équipements de producﬁon de blocs de tferre
comprimée commercialisés par les pays ACP [Afrique, Pacifique, Caraibes] et ceux de
I'UE (Union européenne}. L'objectif est de permetire aux promoteurs de projets d'effec-
tuer un choix approprié de matériels. Le guide présente, dans le détail, le produit, la
technologie, I'offre des industriels ACP-UE, les critéres de sélection des équipements de
production ainsi que la méthodologie pour la conduite d’une élude de faisabilité sur le
développement de ce produit. 1l se veut outil d’cide a la décision en matiére d'investisse-
ment dans la filiére blocs de terre comprimée.

Série « Technaolegies » Série « Evaluation et financement des projets »
= 1 — Briqueties & bose de déchels végétaux * 1 — Ressources linanciéres pour les projets
* 2 — la valerisalion du phosphale en Afrique industriels dans les poys ACP
. S L e 2 — Manuel FINAN
tome 1 ; produclion d'engrais simples e b
N ) * 3 — Oulils et inslruments de la
lome 2 ; producllon d'ocide phosphonque coopéralion indusirielle
* 3 — La production de sovan
* 4 — Production de peinlure
* 5 — Blocs de terre comprimée :
équipements de production
* & — Mousse de polyuralhanne souple
preduciion en disconliny
* 7 — La filizre ovicole industrielle
en zone sohélienne
Série « Développement des exportalions »
* 1 — Uexpartalion des produils de la mer

Série « Contrats et partenariats »
* 1 — les achals d"équipemenis indusiriels
= 2 — S'implonter en poys ACP

Série « Fiscalité et entreprise »
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