Fabrication de la brique

Brigues de parement, blocs trelllis, briques de
pavage ... des produits naturels en terre cuite !

1. Introduction

Avec quoi construit-on une habitation ? Avec
des briques, naturellement !

Tout le monde connait ce magnifique produit.
Si dans le passé, la couleur rouge était la
plus répandue, on dispose aujourd’hui d’in-
nombrables couleurs. On 'observe partout
autour de nous. Aujourd’hui, les produits se
sont diversifiés - blocs pour murs intérieurs,
briques de parement, briques de pavagg, ... -
mais restent tous des produits en terre cuite.
Savez-vous comment on fait naitre ces ex-
cellents produits de la matiere premiere ?

2. Qu’est-ce qu’une brique ?

La brique est un matériau de construction qui
est fabriqué en portant une petite quantité
d’argile, préalablement mise en forme, a une
température appropriée - la température de
frittage. Les particules d’argile commencent
alors a fondre et s’agglomerent pour former
une masse a caractere pierreux. Apres la
cuisson, la brique conserve une certaine po-
rosité, qui lui confere d’ailleurs des proprietés
spécifiques et la distingue des autres maté-
riaux de construction.

3. Processus de production

Le processus de production de la terre cuite

se compose de différentes étapes :

1. Lextraction des matieres premieres
(argiles et limons)

2. La préparation de l'argile

3. Le fagonnage

4. Le séchage

5. La cuisson




Extraction de I'argile

3.1. Extraction

La matiere premiére naturelle de la brique de terre cuite est
I'argile. Il faut entendre ‘argile’ au sens large et considérer
également les terres limoneuses et schisteuses, matieres
premieres de méme composition minéralogique que l'argile.

L'argile est extraite dans des argilieres situées en zone
d’extraction. Largile est omniprésente dans le sous-sol et
ses propriétés different en fonction de I'origine géologique.
La carte donne un apercu des différentes zones argileuses
et limoneuses en Belgique.

Une briqueterie jouxte généralement une argiliere. Certaines
briqueteries ajoutent des argiles en provenance d’autres
argilieres afin d’étoffer la gamme de produits. Le transport
reste toutefois limité. Il faut savoir que chaque produit de
terre cuite nécessite une matiere premiere appropriée : les
blocs treillis sont produits principalement a partir d’argiles
grasses, extraites et utilisées dans la région du Rupel, le
Waasland, la Campine et la région de Courtrai. Les briques
de parement moulées main et étirées sont fabriquées a
partir de divers argiles et limons.



3.2 Préparation de l'argile

La préparation comprend deux opérations principales : le
broyage et le malaxage d’une part, le dosage et le mélange
des matieres premieres d’autre part. Le but est d’obtenir
une masse argileuse bien homogene et plastique qui sera
facilement transformée en produit fini.

Broyage et malaxage:

Ces opérations ont pour but de rendre la masse d’argile
homogene et de Iui conférer la plasticité nécessaire au
moulage des briques. Cette opération a également pour
but de réduire les inclusions solides éventuellement pré-
sentes dans l'argile (ex : nodules de pyrite et inclusions
de chaux) pouvant influencer négativement la structure du
produit en terre cuite. Cette étape tres importante s’effec-
tue dans des broyeurs mécaniques a meules verticales ou
a cylindres horizontaux. En Belgique, le broyeur mécanique
a meules verticales est tres utilisé ; il s’agit d’un appareil
en forme de cuve dans lequel tournent deux meules qui
pressent 'argile au travers d’un fond perforé formant ta-
mis. Dans le broyeur horizontal, I'argile est laminée entre
deux cylindres.

SiI'on utilise du schiste - qui n’est rien d’autre qu’une argile
pétrifiée - comme adjuvant, il faut le concasser et le mou-
dre par étapes successives en une fine poudre qui sera
gachée a 'eau pour obtenir une pate (argileuse) présentant
la plasticité souhaitée.

Enfin, l'argile contient également des débris organiques

Apercu des différentes zones argileuses et limoneuses en
Belgique. 1. Argile des Polders le long de la céte ; 2. Argile
yprésienne ; 3. Argile de Boom dans le Waasland ; 4. Argile de
Boom dans la région du Rupel ; 5. Argile de Campine ;

6. Argile alluviale de I'Escaut et de la Meuse ; 7.Limon a I'ouest
de Bruxelles ; 8. Limon du Limbourg et Brabant flamand ;

9. Argile schisteuse)

Broyage et malaxage de I'argile

nuisibles a la qualité du produit fini, et qui ne peuvent étre
éliminés que par I'action bactériologique. A cette fin, I'argile
est stockée quelque temps dans un lieu humide et sombre
propice au développement de ces bactéries.

Dosage et mélange:

Aujourd’hui, on ne fabrique plus les briques uniquement
a partir des argiles locales, comme c’était le cas aupara-
vant. Pour obtenir une qualité optimale de la matiere pre-
miere, divers types d’argile sont mélangés, toujours sous
un contréle permanent. On peut ainsi garantir la qualité
constante des produits en terre cuite.

Les adjuvants peuvent influencer les propriétés des pro-
duits finis. Ainsi, I'ajout de pigments peut en modifier la
couleur ; I'ajout de sciure de bois a une influence sur la
porosité, ...

La préparation de la matiere premiere s’accompagne éga-
lement d’ajout d’eau ou de vapeur. L’ajout d’eau permet
de garantir une mise en forme facile de I'argile, tandis que
la vapeur augmente la plasticité de I'argile.

Les machines a doser sont constituées de réservoirs
contenant les différentes matieres premieres dont des
«nourrices» alimentent régulierement, et dans les propor-
tions requises, un ou plusieurs mélangeurs.




3.3 Faconnage

On distingue divers types de briques, en fonction de la ma-
niere dont elles sont mises en forme :

Briques moulées main :

La méthode de moulage la plus ancienne est le faconnage a
la main des briques. Le mouleur prend une certaine quantité
d’argile, la jette dans un moule en bois préalablement sablé
pour éviter que la pate n’adhére aux parois, presse conve-
nablement la terre pour remplir le moule, arase I'excédent et
retourne I'appareil pour démouler la brique crue ou «verte»

(= brique non cuite).

Pour faciliter cette opération, I'argile doit étre relativement
ductile (et humide par conséquent), évitant ainsi au mouleur
de devoir exercer un effort trop important. Ceci a pour consé-
quence que la brique «moulée main» présente une surface
irréguliere, caractérisée par des plissures.

Dans I'industrie briquetiere moderne, hautement mécanisée,
les briques « moulées main» ne le sont toutefois plus par la
main de 'homme. Toutes les opérations sont restées identi-
ques, mais ce sont des machines qui ont pris la releve. Apres
avoir servi au fagonnage, les moules sont nettoyés a I'eau et
réutilisés. L'eau est réutilisée en circuit fermé. L'exces d’argile
arasé lors du moulage est quant a lui, réintroduit dans la ma-
tiere premiere.

Le sablage des moules avec du sable ou de la sciure est
aujourd’hui aussi entierement mécanisé. Si 'on remplace ce
sablage des moules par un rincage a I'eau, on obtient une
brique non sablée qui a la couleur pure de la terre cuite. La
partie inférieure du moule comporte généralement un renfle-
ment qu’on retrouve dans la brique de terre cuite comme un
évidement ... on parle de «frog».

Production de briques moulées main

Il arrive encore qu’une brique soit réellement
moulée a la main mais seulement pour certains
formats particuliers non compatibles avec la ma-
chine ou en cas d’Utilisation d’argiles spéciales.

Briques pressées :

Les briques moulées a la presse forment une ca-
tégorie a part. On introduit dans les moules de
I'argile relativement seche que I'on comprime
vigoureusement pour lui donner la cohésion vou-
lue. Ces produits présentent une surface grenue
et une forme géométrique bien marquée.

Briques étirées :

Enfin, dans notre pays, les briques pour magon-
nerie ordinaire sont presque exclusivement fa-
briquées par extrusion. Dans cette maching, la
masse d’argile est extrudée sous forme d’une
carotte continue a section rectangulaire. Ce «boudin» d’argile
est alors coupé a intervalles réguliers. Chaque élément forme
une brigue qui présente quatre faces assez lisses suite au
coulissement dans la filiere, et deux faces de sectionnement
plus grossieres.

Létireuse permet une production beaucoup plus rapide que
n’importe quel autre procédé, et de plus, elle est parfaitement
adaptée au faconnage de briques perforées. Ce mode de fa-
brication est également utilisé pour produire des briques de
parement, mais dans ce cas, I'aspect des faces (deux boutis-
ses et une panneresse en général) sera plus soigné.

Production de briques étirées



3.4 Séchage

Avant d’étre cuites, les brigues crues doivent encore
perdre une grande partie de leur teneur en eau - du
moins en est-il ainsi pour la plupart des argiles. Le
séchage se poursuit jusqu’a ce que les briques ne
contiennent plus qu’environ 2% d’eau. Le risque se-
rait en effet de les voir se fendre ou éclater sous la
dilatation de la vapeur dans la masse. D’autre part,
la stabilité dimensionnelle du produit n’est obtenue
qu’au terme du retrait consécutif a la dessiccation.
Le séchage s’opére dans des chambres ou des tun-
nels ou il se poursuit de maniere réguliere et rapide
(généralement de 2 a 4 jours). On utilise I'air chaud
de la zone de refroidissement du four pour le sé-
chage des briques. La température et le taux d’hu-
midité sont contrdlés tout au long du processus de
séchage, au moyen d’un systeme informatique réglé
de facon tres précise.

3.5. Cuisson

C’est la derniere étape que doit subir la brique d’ar-
gile faconnée et séchée, avant de pouvoir devenir
une brique de terre cuite a proprement parler. C’est
la une phase d’une grande importance qui doit se
dérouler tres progressivement. On augmente gra-
duellement la température jusqu’a I'obtention de
la température de cuisson (comprise entre 850 et
1200°C, en fonction du type d’argile) ; on diminue
ensuite progressivement la température jusqu’au re-
froidissement complet. Chaque mélange d’argile se
caractérise par sa propre «courbe de cuisson».

On peut modifier I'atmosphere du four. La cuisson
en oxydation (= avec apport d’oxygene) est la plus
fréquente et produit la teinte «normale» qui est, en
Belgique, le rouge puisque I'argile est généralement
ferrugineuse. Dans une atmosphére réductrice (=
sans apport d’'oxygene), on obtient des couleurs
plus foncées. Une réduction partielle produit, quant
a elle, des teintes fortement nuancées.

Dans le passé, on utilisait différents types de fours.
On peut facilement classer ces différents fours en
deux catégories : les fours continus et les fours dis-
continus. Pour les fours a fonctionnement discon-
tinu, le mode opératoire comprend le chargement du
four, sa mise a feu, son extinction et refroidissement
lorsque la cuisson est terminée. Dans un four de type
continu, le feu ne s’éteint jamais, et c’est le charge-
ment qui est introduit et extrait du four suivant un
cycle régulier et ininterrompu.

Aujourd’hui, on utilise un four continu de type four
tunnel. Dans celui-ci, le chargement de briques par-
court un tunnel rectiligne sur des wagonnets et pas-
se successivement par les zones de «préchauffage»,
de «cuisson» et de «refroidissement».

Dans la zone de préchauffage, les briques sont por-
tées progressivement a température. Cet échauffe-
ment se fait e.a. grace aux fumées émanant de la
zone de cuisson du four. L’humidité résiduelle des
briques est ainsi éliminée.

A partir d’'une température comprise entre 450°C
et 600°C, on ralentit la montée en température des

Four tunnel












