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@ Usine & tambour rotatif pour la fabrication de produits en béton, béton armé et/ou béton précontraint.

@ Usine pour la fabrication de produits en béton, béton
armé et/ou béton précontraint, comprenant un tambour rota-
tif 4 axe de rotation horizontal garni, sur sa surface cylindrique
extérieure, de moyens de moulage et propre a faire passer,
lors de sa rotation, lesdits moyens de moulage devant divers
postes de travail, notamment postes de bétonnage, de durcis-
sement, de démoulage et de mise en place des armatures.

Le tambour T est équipé de poutres (9) & profil composé
fixées, notamment par soudage, longitudinalement sur la
périphérie extérieure du tambour, lesdites poutres:

ayant une section transversale qui présente des zones
propres a former un chemin de roulement paralléle & I'axe
longitudinal du tambour pour le roulement et le guidage de

moyens de compactage {29) du béton;

étant équipées de moyens de fixation des moules dans
une position située radialement vers I'extérieur par rapport au
susdit chemin de roulement, '

ayant, en outre, une résistance mécanique suffisante
pour absorber la majeure partie des efforts de précontrainte
exercés sur les armatures dans le cas de la fabrication d’élé-
ments en béton précontraint.
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Usine & tambour rotatif pour la fabrication de produits

en béton, béton armé et/ou béton précontraint.

L'invention est relative & une usine pour la
fabrication de produits en béton, béton armé et/ou béton
précontraint, du genre de celles qui comprennent un
tambour rotatif a axe de rotation horizontal garni,
sur sa surface cylindrigue extérieure, de moyens de
moulage et propre a faire passer, lors de sa rotation,
lesdits moyens de moulage devant divers postes de tra-
vail, notamment postes de bétonnage, de durcissement,
de démoulage et de mise en place des armatures.

Une usine de ce genre est connue notamment
d'aprés le brevet américain 3 720 493.

L'invention a pour but, surtout, de rendre
les usines du genre en question telles gqu'elles ré-
pondent mieux gque jusgu'a présent aux diverses exi-
gences de la pratique, et notamment telles gu'elles
permettent de réaliser, avec un minimum d'adaptation,
une grande diversité de types de produits, et
d'assurer la fabrication de produits de bonne qualite.

Selon l'invention, une usine pour la fabrica-
tion de produits en béton, béton armé et/ou béton
précontraint, du genre défini précédemment, est carac-
térisée par ‘le fait que le tambour est équipé de pou-
tres a profil composé fixées, notamment par soudage, lon-
gitudinalement sur la périphérie extérieure du tambour,
lesdites poutres :

- 1°/ ayant une section transversale qui présente des
zones propres a former un chemin de roulement paralléle
a l'axe longitudinal du tambour pour le roulement et

le guidage de moyens de compactage du béton ;

- 2°/ étant équipées de moyens de fixation des moules
dans une position située radialement vers l'extérieur
par rapport au susdit chemin de roulement,

- 3°/ ayant, en outre, une résistance mécanique suffi-
sante pour absorber la majeure partie des efforts de
précontrainte exercés sur les armatures dans le cas

de la fabrication d'éléments en béton précontraint.
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Parmi les avantages obtenus griace 3 l'invention,
on peut citer l'amélioration de la qualité des produits
en raison de l'amélioration de l'efficacité du compac-
tage et de la réduction des déformations des moyens
de moulage ; en outre, l'adaptation des moyens de mou-
lage & divers types de produits a fabriquer peut étre
réalisée de maniére simple et rapide, ce qui rend l'usine
polyvalente.

De préférence, la section transversale de cha-
gque poutre se compose d'une partie de base, sensiblement
rectangulaire, située contre la surface périphérique
du tambour et d'une partie en T fixée, par sa branche
centrale, a mi-largeur sur la partie de base, les
zones de la partie de base situées de part et d'autre
de la branche centrale du T servant de chemin de roule-
ment, tandis que la barre transversale du T est destinée
34 recevoir des moyens de support, notamment élastiques,
pour des moules.

Avantageusement, les moyens de moulage compor-
tent a leur partie tournee vers le tambour, un é¢lément
de résistance s'étendant longitudinalement, muni de
moyens d'accrochage pour les moyens de compactage,
cet élément de résistance ainsi que les moyens d'ac-
crochage étant identiques quel que soit le type de -
moule pour les diverseé sortes de produits a fabri-
quer, la partie inférieure du moule étant reliée,
notamment par des articulations, a des cogquilles laté-
rales dont la forme est déterminée par le type de
produit a réaliser ; des couvercles de fermeture sont
éventuellement prévus pour recouvrir la face libre
du béton pendant le traitement thermique.

De préférence, l'installation de bétonnage
comporte un chariot dont la longueur, suivant une
direction paralléle & 1'axe du tambour, est sensible-
ment égale a celle du tambour, ce chariot comportant
deux niveaux et étant situé au-dessus de la généra-
trice la plus haute du tambour, le niveau supérieur de

ce chariot comportant au moins un conteneur pour
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3
recevoir du béton et des moyens pour permettre 1'écoule-
ment du béton dans les moules, le susdit chariot étant
propre a rouler, & son niveau supérieur, sur des
moyens de roulement portés par une charpente fixe, le
susdit chariot comportant un second niveau ou niveau
inférieur muni de moyens de compactage propres a rouler
sur le chemin de roulement des poutres solidaires du
tambour, des moyens d'accrochage étant prévus pour
bloguer les moyens de compactage sur le fond des
moules pendant la phase de compactage, les deux niveaux
du chariot étant liés par une ossature, et des moyens
de va et vient étant prévus pour déplacer le chariot
de telle sorte du'il puisse occuper une position de
travail pour lagquelle son niveau supérieur se trouve’
au-dessus des moules arretés au sommet de leur
trajectoire, tandis que le niveau inférieur du chariot
est situé au-dessous de ces moules, ou une position
de sortie pour laquelle le chariot est situé, suivant
le sens axial, entiérement a 1l'extérieur du tambour.

Généralement, l'usine comporte une installa-
tion de traitement thermique avantageusement constituée
par une chambre, fermée vers 1l'intérieur par le tambour
lui-méme, vers l'extérieur, (dans le sens radial)par des
parois, notamment polygonales, aux extrémités suivant
le sens axial par des écrans, et radialement par des
rideaux mobiles munis de moyens d'enroulement, de
guidage et de montage, cette chambre de traitement ther-
mique étant munie de moyens de distribution, de
réglage et de récupération de 1'agent thermique.

L'installation de démoulage ét d'évacuation
des produits en béton est notamment placée a 270° par
rapport au poste de bétonnage ; cette installation de
démoulage et d'évacuation comporte, avantageusement,
un bati propre a se déplacer suivant une direction
radiale, notamment dans le plan horizontal passant par
l'axe du tambour, ce bati portant une poutre rotative
sur laquelle sont montés des moyens de préhension des

produits démoulés, cette poutre pouvant effectuer une
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rotation, avec les moyens de préhension, de maniére a
assurer 1l'évacuation des produits moulés saisis par
les moyens de préhension.

L'usine & tambour rotatif peut etre constituée
de plusieurs sous-ensembles démontables, chaque sous-
ensemble ayant un gabarit acceptable pour un transport
par la route.

Selon une autre possibilité, 1l'usine & tambour
rotatif peut étre montée dans une coque de navire de
maniére a constituer une usine flottante.

- L'invention consiste, mises & part les dispo-
sition exposées ci-dessus, en certaines autres disposi-
tions dont il sera plus explicitement guestion ci-
apres, a propos de modes de réalisation particuliers
décrits avec référence aux dessins ci-annexés, mais
qui ne sont nullement limitatifs.

La figure 1, de ces dessins, est une coupe
transversale suivant I-I fig. 2, d'une usine & tambour
rotatif, conforme a l'invention/

La figure 2 est une coupe longitudinale sui-
vant II-II figure 1.

La figure 3 est une coupe transversale suivant

IITI-III figure 4, d'une usine flottante a tambour

., rotatif.

La figure 4 est une coupe longitudinale suivant
Iv-1v figure 3.

La figure 5 montre en coupe transversale, a
plus grande échelle, 1l'installation de bétonnage d'une
usine & tambour rotatif, équipé de moules pour la fabri-
cation de poteaux pour lignes électriques et de pieux.

La figure 6 est une coupe transversale, a
plus grande échelle, de l'installation de démoulage
et d'évacuation des produits moulés formés, dans
1l'exemple représenté, par des poteaux pour lignes élec-
triques.

La figure 7 est une coupe transversale par-
tielle, & plus grande échelle, d'un tambour rotatif

équipé de moules pour la fabrication de traverses de
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chemin de fer, de poutres en T, de piquets de vignes
et de dalles nervurées. '

La figure 8, enfin, est une coupe transversale
partielle, a plus grande échelle, d'un tambour rotatif
equipé de moules.

En se reportant aux dessins, plus particulie-
rement aux figures 1 et 3, on peut voir une usine a
tambour rotatif, fixe ou flottante, pour la fabrication
de produit p en béton, béton armé et/ou en béton pré-
contraint.

Une telle usine comporte :
- un tambour rotatif T, & axe de rotation horizontal,
équipé, sur sa périphérie extérieure, de poutres 9
a profil composé formant une série de bancs supports
pour les moules ,et de renforcements ;

- des moyens de moulage M pour divers types de produits
en béton , ces moyens de moulage etant placés sur la
surface cylindrique extérieure du tambour ; '
- une installation de bétonnage B, éguipée d'un dispo-
sitif commun de dosage, de distribution et de compac-
tage du béton coulé dans les moyens de moulage M ;
- une installation de traitement thermique T, comprenant
une chambre de durcissement a travers laguelle passent les
moules remplis de béton, suivant une cadence constante,
du fait de la rotation du tambour ;
- une installation de démoulage et d'évacuation des
‘produits moulés DE, disposée avantageusement a 270°

par rapport a l'installation de bétonnage B ;

- une installation M P gui permet de réaliser, avec

des adaptationsréduites,aussi bien la mise en place

des armatures "“a" pour le béton armé que des armatures
pour le béton précontraint ;

- diverses constructions métalliques accessoires,
visibles sur les dessins, notamment pour la réalisation
des postes de commande, de bureaux, vestiaires, ou
constructions annexes semblables.

Dans certainscas, le tambour rotatif peut

étre monté dans une cogue C (fig. 4) flottante, avec
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toutes les installations annexes de l'usine, de maniére
a4 réaliser une "usine flottante a tambour rotatif". '

Le tambour rotatif T (fig. 1 a 8) est constitué
par une structure rotative ayant sur toute sa périphérie
extérieure des poutres a profil composé 9, formant une
série de bancs supports de moules, soudées paralléle-
ment a l'axe horizontal de rotation de maniére a ren-
forcer la structure pour la rendre capable de supporter
non seulement les charges dues aux moules remplis de
béton, mais aussi les efforts provenant de la mise
en tension des armatures ou des torons pendant la
fabrication de produitsen béton précontraint.

Ladite structure rotative comporte des tdles
1 (voir notamment figure 8) cintrées, renforcées par
des poutres 2 et assemblées a 1l'aide de moyens 3,
formés par exemple par des plagques de liaison, et de
deux parois de tete 4 (fig. 1 et 4) agencées sous la
forme d'un cylindre. Aux deux extrémités axiales de la
structure sont prévues deux poutres tubulaires d'appui
5, solidaires des parois 4, portées par deux paliers
6 ; des moyens d'entrainement en rotation 7 (fig. 2 et 4)
du tambour et des moyens de blocage 8 en rotation de ce
tambour sont également prévus.

Chaque poutre 9 a profil composé (voir notamment
figure 5) présente les caractéristiques suivantes :
- sa section transversale présente des zones 9a, 9b
(fig. 5) propres a former un chemin de roulement paral-
léle a l'axe longitudinal du tambour, pour le roulement
et le guidage de moyens de compactage 29, 30 du
béton coulé dans les moules ; ces zones %a, 9b sont
orientées, comme visible sur les dessins, suivant la
direction périphérique du tambour: ces zones sont
formées par les parois situées radialement vers 1'exté-
rieur d'une partie de base 9c¢c, de la section transver-
sale, située et fixée contre la surface périphérique
1 du tambour ;
- chaque poutre 9 est équipée de moyens de fixation

des moules 16, 17, 18, 19 dans une position située
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radialement vers 1l'extérieur par rapport aux chemins de
roulement %a, 9b ; ces moyens de fixation comprennent une
série de chaises démontables 10 munies de moyens de
fixation et de réglage 11 et de plots élastiques 12 ;
- chaque poutre 9 a une résistance mécanique suffisante
pour absorber la majeure partie des efforts de pré-
contrainte exercés sur les armatures dans le cas
de fabrication d'éléments en béton précontraint.
Avantageusement, comme visible sur les
dessins, notamment sur les figures 5 & 8, la section
transversale de chagque poutre 9 comprend, outre la
partie de base 9¢, une partie en T 94 fixée par
sa branche centrale, orientée radialement, sur la
partie de base 9c: les zones de la partie de base 9a,
9b situées de part et d'autre de la branche centrale
du T constituent le susdit chemin de roulement pour
les moyens de compactage. La barre transversale 9e
du T est destinée & recevoir les moyens de support
des moules.
Des goussets 9f, écartés les uns des autres
suivant le sens longitudinal, sont situés dans des
plans perpendiculaire a l'axe longitudinal du tambour
et sont fixés, notamment par soudage, aux branches
centrales et transversales de la partie 94 et a la
partie supérieure de la partie de base 9c.Les fixations
sont assurées de préférence par soudage.
Les moyens de moulage M (fig. 5 a 8) comportent,
4 leur partie tournée vers le tambour, un élément de
résistance 13 s'étendant longitudinalement et muni de
moyens d'accrochage 13a pour les moyens de compactage
29, 30. Cet élément de reésistance 13 ainsi que les
moyens d'accrochage 13a restent identiques quel que soit
le type de moule pour les diverses sortes de produits
a fabriquer, de telle sorte que les moyens de compactage
peuvent etre accrochés, dans des conditions identiques,
quels que soient les types de produit & fabriquer.
Cet élément de résistance 13 peut etreconstitué par deux

poutres a section transversale en U, orientées longitu-
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8
dinalement avec leur concaviteé tournée en sens opposé,
vers l'extérieur dans le sens périphérique, les ailes
du U étant situées dans des plans paralléles a 1l'axe
du tambour ; ces deux poutres sont réunies par ﬁne
série de goussets d'assemblage 14.

La partie inférieure du moule est reliée a une
ou plusieurs coquilles concues selon le produit & fa-
briquer, soit comme coguille fixe 15 (voir notamment
figure 7) soit comme coquille mixte ayant des parties
fixes 16, et/ou des parties rabattables 17 montées
sur des articulations de liaison avec la partie infé-
rieure et/ou des coquilie mobiles 18 {(voir notamment
figure 5). Des hoyens de serrage 19 notamment pour
maintenir en position de moulage les coquilles rabat-
tables 17, sont prévus. Dans certains cas, les moyens
de moulage sont munis de couvercle 20 pour la fermeture
de la face libre du béton pendant le traitement ther-
mique.

L'installation de bétonnage B (fig. 1 & 5)
comprend une trémie d'alimentation 21, une trémie
tampon 22 et un chariot 23 mobile suivant une direc-
tion parallele a 1l'axe du tambour, au-dessus de la
génératrice la plus haute du tambour. La longueur du
chariot 23, suivant la direction paralléle & 1l'axe
du tambour, est sensiblement égale & celle du tambour ;
le chariot 23 peut étre placé entiérement au-dessus
du tambour, ou eétre dégagé, suivant la direction
longitudinale, entiérement au-dela du tambour.

Le chariot 23 comporte deux niveaux ; le
niveau supérieur de ce chariot comprend un ou plusieurs
conteneurs interchangeables 233, portés par un cadre 24 ;
ce cadre est muni de deux plate-formes de téte 25, d'une
ou plusieurs trappes de fermeture 26 et d'un goulot
réglable 27 : le cadre 24, en outre, est équipé de
moyens de roulement 28a propres a rouler sur des rails
28¢c (fig. 5) portés par une charpente fixe.

Le goulet 27 du cadre 24 est propre a venir
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au-dessus des moyens de moulage M situés & la partie
supérieure du tambour, de maniére 3 permettre 1'écou-
lement, par gravité, du béton dans les moules.

Le susdit chariot comporte un deuxiéme niveau
ou niveau inférieur muni des moyens de compactage 29,
30, propres a etre introduits, par déplacement longi-
tudinal du chariot, au-dessous des moyens de moulage
situés a la partie supérieure du tambour.

Les moyens de compactage comprennent une
poutre vibrante 29 munie de moyens de roulement 28b,
propres a rouler sur les chemins de roulement 9a, 9b
et de deux ou plusieurs vibrateurs 30. La poutre 29
est, en outre, équipée de dispositifs d'accrochage 31
de ladite poutre sur les moyens d'accrochage 13a de
l'élément de résistance 13 des moyens de moulage (fig.
5) . Le niveau supérieur et le niveau inférieur du
chariot sont reliés par une ossature 32de maniére
a se déplacer en bloc. L'ossature 32 est munie d'une
plate-forme 33 supportant des moyens de 'wa-et-vient»

34 prévus pour déplacer le chariot a deux niveaux
suivant un mouvement de "va-et-vient", et de divers
appareillages nécessaires au fonctionnement automati-
gue des vibrateurs. Les dispositifs d'accrochage 31
comprennent des vérins 35 propres a déplacer des bras
coudés serrant l'élément de résistance 13 contre la
poutre vibrante.

On comprend ainsi que le chariot a deux
niveaux peut occuper une position de travail pour'
laquelle le niveau supérieur du chariot se trouve au-
dessus des moules arrétés au sommet de leur trajectoire
circulaire, tandis que le niveau inférieur du chariot
est situe au-dessous de ces moules, ou dans une position
de sortie pour lagquelle le chariot est situé, suivant le
sens longitudinal, entiérement a 1'extérieur du tambour.

Lors d'une course"aller", ledit chariot
emméne les conteneurs 23, remplis de béton frais,

au-dessus des moules, et la poutre vibrante 29 au-

0012069
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10 S
dessous de ces moules. L'arréet du chariot dans la
position travail commande 1l'accrochage de ladite poutre
29 sur les éléments de résistance 13 a 1l'aide des dis-
positifs 31. L'achévement de cette opération d'accro-
chage commande 1'ouverture des trappes 26 et le
déversement du béton frais dans les moules ; la mise
en marche des vibrateurs 30 est également commandée.
La durée du compactage produit par les vibrations est
choisie pour chaque produit selon les caractéristiques
du béton utilisé.

Lorsque le compactage est terminé , l'arreét
des vibrateurs 30 est commandé, ainsi que le décrochage
de la poutre 29 ; les trappes 26 se ferment et le cha-
riot a deux niveaux commence,sa course retour (de gauche
& droite selon les figures 2 a 4) de maniére a
a sortir complétement , suivant le sens lon-
gitudinal, par rapport au tambour. Lors de cette
course retour, les conteneurs- 23 passent au-dessous
de la trémie-tampon 22 et se remplissent de béton
frais pour l'opération de coulage suivante. La plate-
forme 25 située sur le coté droit du cadre 24 assure
la fermeture de la trémie-tampon 22 pendant 1l'inter-
valle de temps ou le coulage du béton dans les moyens
de moulage M a lieu ; la plate-forme 25 située au
coté gauche du cadre 24, selon les figures 2 et 4,
assure la fermeture de la trémie 22 lorsque le
chariot se trouve totalemnt a 1'extérieur du tambour,
et pendant la rotation d'un pas de ce tambour, rotation
qui améne les moyens de moulage suivants au sommet
de leur trajectoire circulaire, en vue du coulage du
béton dans ces moyens de moulage.

L'installation de traitement thermique T T
(voir notamment figures 1 et 3) est constituée par une
chambre fermée, vers l‘intériéur dans le sens radial,
par le tambour lui-méme dont la surface périphérique
est réalisée par les toles 1 qui forment un cylindre

continu ; cette chambre est, en outre, fermée,
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radialement vers l'extérieur, par des parois 36, notam-
ment & section transversale polygonale ; la chambre est
fermée a ses tétes, c'est-a-dire & ses extrémités
suivant le sens longitudinal, par des écrans 37 et,radia-
lement, par des rideaux mobiles flexibles 38.Ces rideaux 38
(fig.6) sont munis de moyens d'enroulement 39, de moyens de
guidage 40 et’ de moyens de montage 41. La chambre de
traitement thermigue T-T est munie de moyens de dis-
tribution 42 d'un agent thermique (vapeur, eau chaude,
ou analogue), de moyens de réglage 43 du débit d'agent
thermique et de moyens de récupération 44 de cet
agent thermique ; le durcissement du béton peut ainsi
se realiser progressivement au passage des moules,
remplis de béton, a travérs cette chambre de traitement
thermique. Ce passage est obtenu par la rotation de
l'ensemble du tambour rotatif, suivant une cadence
déterminée.

L'installation de démoulage et d'évacuation
des produits moulés DE (fig. 1, 3 et 6) est avanta-
geusement placée a 270° par rapport au poste de
coulage du béton, suivant le sens de rotation du
tambour représenté par une fléche sur les fig. 1 et 3.
Cette installation de démoulage comporte un bati
formé par une poutre 45 reliant deux écrans de téte
46 ; ce bati est, en outre, muni de moyens de roule-
ment 47 de maniére a pouvoir se déplacer sur un
chemin de roulement 47a, suivant une direction radiale
située dans le plan horizontal passant par 1'axe du tambour.
Des moyens de déplacement 48 (par exemple ensemble :moteur,pignon,cré-
maillére) sont prévus pour permettre de communiquer au b3ti un mouvement
de"va-et-vient” suivant la direction radiale. Les
écrans de tete 46 du bati servent de support & une
poutre rotative 49 montée tournante dans deux
paliers 50 supportés par les écrans de téte. Deux
vérins 51 articulés, a une extrémité, sur un pivot
solidaire du bati et, & leur autre extrémité, sur

un pivot solidaire de la poutre 49 sont prévus pour
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commander une rotation suivanf uﬁ angle de 905, dans
un sens bu dans l'autre, de cette poutre. Ladite
poutre 49 est équipée de moyens de préhension 53, 54,
55, des produits moulés p,propres a saisir ces produits
et a les évacuer.

Les moyens de préhension sont supportés par
des goussets 52 solidairesde la poutre 49 ; ces
moyens de préhension comprennent, d'une part, une série
de ventouses 53 montées & l'aide de tétes interchan-
geables 54 sur une poutre longitudinale 55 qui peﬁt étre
déplacée radialement, par rapportﬂau tambour. La poutre
55 est équipée de galets de roulement 57 et de moyens
de guidage 56 de ses déplacements; des moyens 58,
notamment formés par des vérins, sont prévus pour
assurer un mouvement de "va-et-vient" de la poutre
55. Ies moyens de préhension compbrtent, d‘'autre part,
des éléments supports 59, formés pér une série de
doigﬁé, montéds dans des guidages 60 et munis de moyens
61, tels gue des vérins, propres 4 assurer un mouvement
de "va-et-vient" ; ces doigts 59 peuvent étre glissés
sous les produits durcis lors du démoulage (voir
fig. 6). ' 7 ' ' 7

Le fonctionnement de cette installation de
démoulage apparait clairement d'aprés lérfigure 6.
Lors de l'ouverture du moule, les produits p sont
supportésrpar les doigts 59 et sont saisis ;ar les
ventouses 53.,Lesrvérins 58 déplacent alors la poutre
55 de la droite vers la gauche de la figure 6, suivant
une directioh horizontale pour deégager le produit p
du moule. Ensuite, les moyens 48 assurent le déplagement
de l'ensemble du bati 45, 46 de la poutre 49, de la
poutre 55 et du produit p -

Lorsque le recul du bati est suffisant, la rota-
tion de 90° de la poutre 49,dans le sens des aiguilles d'une montre,

est comandée par les vérins5l de maniére & placer les goussets 52
dans une position verticale;le vérin 58, dont 1'axe est alors

vertical , commande alors la descente de la poutre 55
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jusqu'a ce gue le produit p vienne dans-la position
représeniée en pointillés sur la figure 6, pour

reposer sur une chaine a rouleaux 62, ou sur un autre
moyen de transport, pour l'évacuation des produits.

Le vide qui, jusqu'a présent, avait été maintenu dans les
ventouses 52 pour assurerrla préhension du produit p est
supprimé ; le produit se trouve libéré par rapporz aux
moyens de préhension qui sont remis dans leur position
initiale.

L'installation M P (fig. 1 et 3), de mise en
place'des armatures, comporte un pont roulant 63 muni,
d'une part, d'un dispositif de levage 64 pouvant
deplacer les diverses charges, en leur donnant une
inclinaison voulue, et d'autre part d'un dispositif
de pose équipé d'un cadre 65 ayant une série de poutres
66 réglables suivant la direction longitudinale, et
une série de pieces d'accrochage 67, réglables, & leur
tour, suivant la largeur, c'est-a-dire suivant la
direction périphérique du tambour.

- Les piéces d'accrochage 67 sont interchangea-
bles de maniére a permettre d'utiliser 1l'installation
M P aussi bien pour la pose des diverses armatures que
pour le montage et le chargement des moules, moyennant
des adaptations mihimes. '

On peut, dans certains cas, comme représenté
sur lé figure 3, utiliser pour l'assemblage des arma-
tures une chalne de montage munie de moyens de
roulement 68 et d'une série de plates-formes 69 pour le
support et le déplacement a la verticale des étriers
propres a relier les barres longitudinales des arma-
tures.

Avantageusement, 1'usine a tambour rotatif est
réalisée avec des sous-ensembles métalliques démonta-
bles, le gabarit de chaque sous-ensemble étant tel
gu'un transport par la route du sous-ensemble soit
possible. Ces sous-ensables comportent : deux batis

70, pour le support du tambour, deux parois latérales
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71, deux ou plusieurs parois frontales 72, divers élé-
ments de toitures 73, diverses plates-~formes de
travail 74, des poutres de roulement 75 et divers
éléments de montage et de protection.

Avec les mémes sous-ensembles, il est possible
d'assurer le montage d'une usine fixe, sur des fonda-
tions en béton, ou d'une usine flottante en faisant
appel, dans ce dernier cas, soit & une barge, soit a

une coque qui peut etre réalisée en métal 76 ou en

. métal et béton armé 76a, les sous-ensembles étant

montés dans cette coque.

Dans le cas d'une usine flottante, le montage
est effectué de telle sorte gue l'axe du tambour rota-
tif soit orienté suivant le sens de la longueur de la
barge ou de la coque flottante ; cette coque est
équipée de parois transversales 77 (fig. 4) prévues
sur le fond de la coque et servant de support aux
paliersdu tambour rotatif. La longueur L intérieure
de la cogue est au moins égale et de préférence supé-
rieure au double de la longueur du tambour rotatif pour
permettre de dégager, totalemeht, dans le sens
longitudinal, le chariot & deux étages 23. Dans
l'exemple représenté sur la figure- 4, le tambour rota-
tif est situé dans la partie gauche de la coque ;
la partie droite de cette coque, qui permet
le dégagemént du chariot 23, forme un volume utilisable
pour 1'implantation d'une série d'annexes A (tels que
bureaux, magasins, ateliers divers, dépots dvers,
moyens de manutention, centrales & béton, chaudiéres,
générateurs de courant électrique).

Ces annexes A peuvent étre également prévus
pour les usines fixes. Ces annexes donnent & 1'usine

ainsi équipée une meilleure autonomie.
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Revendications de brevet.

1. Usine pour la fabrication de produits en
béton, béton armé et/ou béton précontraint comprenant
un tambour rotatif & axe de rotation horizontal garni,
sur sa surface cylindrique extérieure, de moyens de
moulage et propre a faire passer, lors de sa rotation,
lesdits moyens de moulage devant divers postes de tra-
vail, notamment postes de bétonnage, de durcissement, de

démoulage et de mise en place des armatures, caractérisée

‘par le fait que le tambour (T) est eéquipé de poutres (9)

a profil composé fixées, notamment par soudage, longitu-
dinalement sur la périphérie extérieure du tambour,
lesdites poutres : |

- 1°/ ayant une section transversale qui présente des
zones (9§, 9b) propres a former un chemin de roulement
paralléle & l'axe longitudinal du tambour pour le rou-
lement et le guidage de moyens de compactage (29, 30)
du béton ;

- 2°/ étant équipées de moyens de fixations (10,11,12)
des moules dans une position située radialement vers
l'extérieur par rapport au susdit chemin de roulement,
- 3°/ ayant, en outre, une résistance mécanique suffi-
sante pour absorber la majeure partie des efforts de
précontrainte exercés sur les armatures dans le cas

de la fabrication d'éléments en béton précontraint.

2. Usine selon la revendication 1, caracté-
risée par le fait que la section transversale de chaque
poutre se compose d'une partie de base (9c), sensible-
ment rectangulaire, située contre la surface périphérique
(1) du tambour et d'une partie (9d) en T fixée, par sa
branche centrale, a mi-largeur sur la partie de base,
les zones (9a, 9b) de la partie de base (9¢) situées
de part et d'autre de la branche centrale du T servant
de chemin de roulement, tandis que la barre transversale
du T est destinée a recevoir des moyens de support (10,
11, 12), notamment élastiques, pour des moules.

3. Usine selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé par le fait que les moyens de moulage (M)
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comportent & leur partie tournée vers le tambour, un
élément de résistance (13) s'étendant longitudinale-
ment, muni de moyens'd'accrochage (13a) pour les moyens
de compactage (29, 30) cet élément de résistance ainsi
gue les moyens d'accrochage étant identiques quel que
soit le type de moule pour les diverses sortes de
produits & fabriquer, la partie inférieure du moule

étant reliée, notamment par des articulations, a des

" coguilles latérales (15, 16, 17) dont la forme est déter-

minée par le type de produits a réaliser.

4. Usine selon 1l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé par le fait que l'instal-
lation de bétonnage (B) comporte un chariot (23) dont
la longueur, suivant une direction pafalléle a l'axe
du tambour, est sensiblement égale a celle du tambour,
ce chariot comportant deux niveaux et étant situé au-
dessus de la génératrice la plus haute du tambour, le
niveau supérieure de ce chariot comportant au moins un
conteneur (23a) pour recevoir du béton et des moyens
(27) pour permettre 1'écoulement du béton dans les
moules, le susdit chariot étant propre a rouler, & son
niveau supérieur, sur des moyens de roulement (28¢)
portés par une charpente fixe, le susdit chariot compor-
tant un second niveau ou niveau inférieur muni de moyens
de compactage (29, 30) propres a rouler sur le chemin
de roulement (9a, 9b) des poutres (9) solidaires du
tambour, des moyens d'accrochage (31) étant prévus pdur
bloquer les moyens de compactage sur le fond des moules
pendant la phase de compactage, les deux niveaux du cha-
riot étant liés par une ossature (32), et des moyens de
"va-et-vient" (34) étant prévus pour déplacer le chariot
de telle sorte'qu'ilrpuisse occuper une position de
travail pour laguelle son niveau supérieur se trouve au-
dessus des moules (M) arrétés au sommet de leur trajec-

toire, tandis que le niveau inférieur du chariot est

situé au-dessous de ces moules, ou une position de sortie

pour laquelle le chariot (23) est situé, suivant le sens

axial, entiérement a 1'extérieur du tambour.

[PPSR
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5. Usine selon 1l'une quelcongue des revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait qu'elle
comporte une installation de traitement thermique (TT)
constituée par une chambre, fermée vers l'intérieur par
le tambour lui-méeme, vers l‘'extérieur, (dans le sens
radial) par des parois (36) notamment polygonales,
aux extrémités suivant le sens axial par des écrans
(37), et radialement par des rideaux mobiles (38) munis
de moyens d'enroulement (39), de guidage (40) et de
montage (41), cette chambre de traitement thermique
étant munie de moyens de distribution Ae réglage (43)
et de récupéraiion (44) de 1l'agent thermique.

6. Usine selon 1'une quelconque des revendi-

cations précédentes, caractérisée par le fait que

‘1l'installation de démoulage et d'évacuation comporte

un bati (45) propre a se déplacer suivant une direc-
tion radiale, notamment dans le plan horizontal passant
par l'axe du tambour, ce bati portant une poutre rota-
tive (49) sur laguelle sont montés des moyens de pré-
hension (53, 54) des produits démoulés, cette poutre
(49) pouvant effectuer une rotation, avec les moyens

de préhension (53, 54) de maniére 3 assurer 1'évacua-
tion des produits moulés saisis par les moyens de
préhension.

7. Usine selon la revendication 6, caracté-
risée par le fait que les moyens de préhension com-
prennent une série de ventouses (53) montées a l'aide
de tetes interchangeables (54) sur une poutre longitu-
dinale (55) qui peut étre déplacée radialement par
rapport au tambour, ces moyens de préhension étant
combinés avec des éléments supports (59), pouvant
coulisser, propres a €tre glissés sous les produits
durcis, lors du démoulage.

8. Usine selon 1'une guelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisée par le fait que

l'installation de mise en place (MP) des armatures
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18

les diverses charges suivant une inclinaison voulue et
un dispositif de pose équipé d'un cadre (65) ayant une
série de poutres (66) réglables suivant la direction
longitudinale et une série de piéces d'accrochage (67)
réglables dans le sens de la largeur. 7

9. Usine selon 1l'une quelcongque des revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait qu'elle
est montée dans une coque ou barge flottante (C) de
telle sorte que l'axe du tambour (T) soit orienté
suivant le sens de la longueur de la coque, lagquelle

est équipée de parois transversales (77) servant de

- support aux paliers du tambour, la longueur de la

cogue étant au moins égale au double de la longueur
du tambour, un volume étant formé pour 1'implantation

d'une série d'annexes A.

e A A e b
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