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(S)  Procédé  et  dispositif  de  préparation  en  continu  de  produits  enrobés  bitumineux  de  couleur  quelconque. 

Des  enrobés  bitumineux  de  couleur  quelconque  sont 
préparés  en  continu  dans  un  tambour sécheur-enrobeur (1)  la 
matière  colorante  étant  introduite,  en  suspension  dans  un  gaz 
si  pulvérulente,  dans  la  zone  de  malaxage  (15,16)  des  agré- 
gats  et  du  liant,  en  un  point  (31)  en  aval  de  l'admission  (26)  du 
liant  et  situé  à  une  distance  de  la  sortie  (5)  de  cette  zone 
comprise  entre  25  et  75%  de  la  longueur  de  ladite  zone.  La 
zone  de  malaxage  (15,16)  est  isolée  de  l'action  directe  de  la 
flamme  (4)  du  brûleur  (3)  à  l'entrée  du  tambour  (1)  par  un 
écran  (20)  d'agrégats  déversés  par  des  dispositifs  releveurs 
(11),  écran  qui  aussi  contribue  à  abaisser  la  température  des 
gaz.  Une  partie  au  moins  du  bitume  et  des  agrégats  peut  être 
introduite  dans  letambour  (1)  sous  forme  d'enrobés  recyclés. 



La  p r é sen t e   i nven t ion   concerne  un  procédé  et  un  d i s p o s i t i f   de 

p r é p a r a t i o n   en  cont inu  de  p r o d u i t s   enrobés  bi tumineux  de  couleur  q u e l c o n -  

que,  à  p a r t i r   d ' a g r é g a t s ,   de  bitume  et  de  m a t i è r e s   c o l o r a n t e s .  

Dans  le  cas  de  la  c o n s t r u c t i o n   de  pa rk ings ,   de  t r o t t o i r s ,   de 

cour ts   de  tennis   ou  d ' a u t r e s   i n s t a l l a t i o n s   comportant  des  r evê tements   b i -  

tumineux,  il  est  souvent  n é c e s s a i r e ,   pour  des  r a i sons   e s t h é t i q u e s ,   d ' u t i -  

l i s e r   à  la  place  des  enrobés  t r a d i t i o n n e l s   de  couleur   noire  des  enrobés  de 

couleur   d i f f é r e n t e ,   par  exemple  des  enrobés  de  couleur   rouge  ou  v e r t e .  

Cette  t e i n t e   rouge  (ou  v e r t e ) . d e s   enrobés  est  obtenue  g é n é r a -  

lement  par  a d d i t i o n   dioxyde  de  fer  (ou  oxyde  de  chrome)  dans  des  p r o p o r -  
t ions   de  l ' o r d r e   de  3  à  5  %  dans  la  composi t ion   du  mélange  f ina l   d ' a g r é -  

gats  et  de  bitume.  Cet  oxyde  de  fer  ou  cet  oxyde  de  chrome  est  g é n é r a l e -  

ment  u t i l i s é   sous  une  forme  p u l v é r u l e n t e   s i - b i e n   qu ' i l   se  fixe  sur  l e s  

ma t é r i aux   enrobés  c o n s t i t u é s   par  des  ag réga t s   r e c o u v e r t s   d'une  couche  de 

b i t u m e .  

De  façon  c l a s s i q u e ,   ces  enrobés  co lo rés   sont  obtenus  par  une 

succes s ion   d ' o p é r a t i o n s   de  malaxage  r é a l i s é e s   dans  un  malaxeur  à  a r b r e  

h o r i z o n t a l   équipé  de  b r a s .  

On  i n t r o d u i t ,   dans  un  premier   temps,  les  ag réga t s   séchés  dans  

le  malaxeur  à  bras  et  l ' on   r é a l i s e   un  malaxage  de  ces  ag réga t s   sans  au-  

cune  a d d i t i o n   en  vue  de  mélanger  int imement  les  d i f f é r e n t e s   f r a c t i o n s  

g r a n u l o m é t r i q u e s   de  ces  a g r é g a t s .   Dans  un  second  temps,  on  i n j e c t e   du 

l i a n t   bi tumineux  dans  le  malaxeur  et  l ' on   e f f e c t u e   un  malaxage  des  a g r é -  

gats   et  du  bitume  appelé  "malaxage  no i r " .   Enfin,   dans  une  t r o i s i è m e  

phase,   on  i n t r o d u i t   dans  le  malaxeur  de  la  ma t iè re   c o l o r a n t e ,   par  exem- 

ple  de  l 'oxyde  de  fer  sous  forme  p u l v é r u l e n t e ,   et  l ' on   e f f e c t u e   un  ma- 

laxage  supp lémen ta i r e   appelé  dans  ce  cas  "malaxage  rouge"  de  l ' e n r o b é .  

Les  i n c o n v é n i e n t s   de  ce  procédé  sont  d'une  par t   d ' ê t r e   r e l a t i -  

vement  lent   et  complexe  et  d ' a u t r e   par t   de  fourn i r   un  enrobé  d'une  cou-  

leur  qui  n ' e s t   pas  extrêmement  c o n s t a n t e   car  la  t e i n t e   de  l ' e n r o b é   e s t  

t rès   s e n s i b l e   à  la  t empéra tu re   à  l a q u e l l e   on  e f f e c t u e   le  malaxage  r o u g e .  
On  a  également  u t i l i s é   des  pos tes   d ' enrobage   continu  c l a s s i -  

ques  pour  la  fabr icat ion  d ' en robés   c o l o r é s .   Dans  ce  cas,  la  mat iè re   c o l o -  

r an te   est  i n t r o d u i t e   avant  le  l i a n t   et  a joutée   aux  agréga t s   venant  du 

sécheur ,   à  la  base  du  d i s p o s i t i f   de  manuten t ion   qui  a l imente  le  ma laxeu r  



continu  en  agrégats   s é c h é s .  

Cette  t echn ique   n 'a   cependant   pas  été  u t i l i s é e   dans  la  p r o d u c -  

t ion  courante   des  enrobés  co lo rés   car  on  n ' o b t i e n t   pas  par  c e t t e   t e c h n i -  

que  une  bonne  s t a b i l i t é   de  c o l o r a t i o n   de  l ' e n r o b é .   Ceci  r é s u l t e   de  la  tem- 

p é r a t u r e   v a r i a b l e   de  l ' a g r é g a t   séché  au  moment  de  son  mélange  avec  la  ma- 

t i è r e   c o l o r a n t e .  

D ' a u t r e   p a r t ,   on  connaî t   des  procédés  d e  p r o d u c t i o n   d ' e n r o b é s  

oi tumineux  u t i l i s a n t   un  d i s p o s i t i f   appelé  " t a m b o u r - s é c h e u r - e n r o b e u r "   à 

l ' i n t é r i e u r   duquel  a  l i eu   le  séchage  et  l ' e n r o b a g e   des  a g r é g a t s .   Ces  p r o -  
cédés  con t inus   u t i l i s e n t   un  tambour  c y l i n d r i q u e   t o u r n a n t   autour   de  son 

axe,  à  l ' i n t é r i e u r   duquel  c i r c u l e n t   les  ag réga t s   pour  leur  séchage  e t  

leur  enrobage.   Le  tambour  comporte  des  d i s p o s i t i f s   r e l e v e u r s   s o l i d a i r e s  

de  la  paroi   i n t e r n e   qui  p e r m e t t e n t   de  soulever   les  ag r éga t s   dans  le  tam- 

bour.  Ce  tambour  est  de  plus  t r a v e r s é   par  un  courant   de  gaz  chauds  c i r -  

cu lant   dans  le  même  sens  que  les  agrégats   et  qui  r e n c o n t r e   les  m a t i è r e s  

soulevées   pour  a s su re r   leur  séchage  et  l ' e n r o b a g e   avec  le  l i a n t   b i t u m i -  

neux .  

De  t e l s   tambours  n ' on t   cependant  pas  été  u t i l i s é s   pour  la  p r o -  
duct ion  d ' e n r o b é s   c o l o r é s .  

Le  but  de  l ' i n v e n t i o n   est  donc  de  proposer   un  procédé  de  p r é -  

p a r a t i o n   en  cont inu   de  p r o d u i t s   enrobés  b i tumineux  de  couleur   q u e l c o n -  

que,  à  p a r t i r   d ' a g r é g a t s ,   de  bitume  et  de  m a t i è r e s   c o l o r a n t e s ,   u t i l i s a n t  

un  d i s p o s i t i f   connu  r é a l i s a n t   le  séchage  et  l ' e n r o b a g e   des  m a t é r i a u x   c o n s -  

t i t u é   par  un  tambour  c y l i n d r i q u e   tournan t   autour  de  son  axe  l o n g i t u d i n a l ,  

à  l ' i n t é r i e u r   duquel  c i r c u l e n t   des  gaz  chauds  p r o d u i t s   par  un  b r û l e u r  

p é n é t r a n t   par  l ' e x t r é m i t é   du  tambour  par  l a q u e l l e   p é n è t r e   également   l e s  

a g r é g a t s ,   ce  tambour  comportant   une  zone  dans  l a q u e l l e   a  l i eu   le  m a l a x a -  

ge  des  ag r éga t s   et  du  bitume  en  con tac t   avec  les  gaz  chauds,  a lo r s   que 

ces  ag réga t s   sont  soulevés   dans  le  tambour  par  des  d i s p o s i t i f s   r e l e v e u r s  

s o l i d a i r e s   de  la  pa ro i   i n t e r n e   du  tambour,  ce  procédé  devant  p e r m e t t r e  
la  p r é p a r a t i o n   de  p r o d u i t s   enrobés  bi tumineux  d 'une  couleur   ex t r êmement  

cons t an te   au  cours  du  temps  et  sans  qu ' i l   soi t   n é c e s s a i r e   de  c o n t r ô l e r  

p réc i sémen t   la  t e m p é r a t u r e   des  p r o d u i t s   au  moment  de  l ' a d d i t i o n   de  l a  

ma t i è re   c o l o r a n t e .  

Dans  ce  but,  la  mat iè re   co lo ran te   est  i n t r o d u i t e   à  l ' i n t é r i e u r  

même  du  tambour,  au  niveau  de  la  z8ne  de  malaxage  à  chaud,  i s o l é e   de  l a  

flamme  du  b rû leur   et  des  gaz  les  plus  chauds  par  un  écran  d ' a g r é g a t s   f o r -  

mé  lors  de  la  r o t a t i o n   du  tambour,  en  un  po in t   s i tué   à  une  d i s t a n c e   de  l a  



s o r t i e   de  la  zone  de  malaxage  à  chaud  comprise  ent re   25  et  75  %  de  la  l o n -  

gueur  de  c e t t e   zone .  

Afin  de  bien  f a i r e   comprendre  l ' i n v e n t i o n ,   on  va  main tenant   d é -  

c r i r e   à  t i t r e   d 'exemple  non  l i m i t a t i f   en  se  r é f é r a n t   aux  f i gu re s   j o i n t e s  

en  annexe,  un  mode  de  r é a l i s a t i o n   d'un  t a m b o u r - s é c h e u r - e n r o b e u r   pe rme t -  

tant   la  mise  en  oeuvre  du  procédé  suivant   l ' i n v e n t i o n   et  une  o p é r a t i o n  

d ' en robage   condu isan t   à  la  p roduc t i on   d ' en robés   c o l o r é s .  

La  f igure   1  r e p r é s e n t e   dans  une  vue  en  coupe  par  un  plan  v e r t i -  

cal  pa s san t   par  l ' axe   du  tambour,  le  t a m b o u r - s é c h e u r - e n r o b e u r   u t i l i s é   pour  
la  mise  en  oeuvre  du  procédé  suivant   l ' i n v e n t i o n .  

La  f igure   2  r e p r é s e n t e   une  s ec t ion   du  tambour  suivant   A,-B  ou  C 

de  la  f i gu re   1 .  

Sur  la  f igure   1,  on  voit   le  d i s p o s i t i f   de  séchage  et  d ' e n r o b a g e  
c o n s t i t u é   par  un  tambour  1  monté  r o t a t i f   autour  de  son  axe  l o n g i t u d i n a l  

grâce  à  des  d i s p o s i t i f s   non  r e p r é s e n t é s .   A  son  e x t r é m i t é   d ' e n t r é e   le  tam- 

bour  est   muni  d'un  d i s p o s i t i f   2  pour  l ' a l i m e n t a t i o n   en  ag réga t s   de  l a  

zone  d ' e n t r é e   et  un  b rû leur   3  pénè t re   par  la  face  d ' e n t r é e   du  tambour,  de 

façon  que  la  flamme  4  de  ce  b rû leur   puisse   se  développer   sens ib lement   s u i -  

vant  l ' a x e   du  t ambour .  

L ' e x t r é m i t é   de  s o r t i e   5  du  tambour  1  débouche  dans  une  t r é m i e  

dont  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   ser t   à  l ' é v a c u a t i o n   des  ma té r i aux   enrobés  ( f l è -  

che  7),  a lo r s   que  la  p a r t i e   supé r i eu re   de  ce t t e   t r émie   est  r e l i é e   à  u n e  

cheminée  pour  l é v a c u a t i o n   des  gaz  t r a v e r s a n t   le  tambour  depuis  la  f a c e  

d ' e n t r é e   j u s q u ' à   la  face  de  s o r t i e   ( f l èche   8 ) .  

L ' i n t é r i e u r   du  tambour  est  garni  de  d i s p o s i t i f s   r e l e v e u r s   10,  11 

et  12  dont  le  forme  peut  ê t r e   v a r i a b l e   suivant   la  d i s p o s i t i o n   de  ces  mo- 

yens  de  r e l e v a g e   sur  la  longueur  du  t ambour .  

En  p a r t i c u l i e r ,   les  d i s p o s i t i f s   r e l e v e u r s   10  et  11  d isposés   dans 

la  zone  14  su ivan t   immédiatement  la  zone  d ' e n t r é e   13  sont  c o n s t i t u é s   p a r  
des  p a l e t t e s   d i sposées   l o n g i t u d i n a l e m e n t   dans  le  tambour  ayant  une  c apa -  
c i t é   de  r e l e v a g e   des  ma té r i aux   dans  la  sec t ion   du  tambour  v a r i a b l e   s u i v a n t  

la  longueur  de  ce  t ambour .  

De  t e l s   d i s p o s i t i f s   r e l e v e u r s   ont  été  d é c r i t s   dans  le  b r e v e t  

f r a n ç a i s   de  la  demanderesse  n°  2.327.048  où,  dans  la  zone  suivant   immédia- 

tement  la  zone  d ' e n t r é e   des  ma té r iaux   dans  le  tambour,  ces  d i s p o s i t i f s   de 

r e l evage   ont  une  capac i t é   de  r e tenue   croissante  dans  le  sens  de  c i r c u l a -  

t ion  des  m a t é r i a u x ,   c e t t e   c apac i t é   de  re tenue   é tan t   f a i b l e   à  l ' e n t r é e   de 

la  zone  su ivant   la  zone  d ' e n t r é e   et  for te   en  s o r t i e   de  ce t t e   zone.  De  c e t -  



te  façon  on  c o n s t i t u e   à  l ' i n f é r i e u r   du  tambour,  par  re levage   des  m a t é r i a u x  

lors   de  la  r o t a t i o n   de  ce  tambour  et  retombée  des  matér iaux  à  p a r t i r   d ' u n e  

c e r t a i n e   hau teur ,   un  r ideau   de  sur face   c r o i s s a n t e   qui  f i n i t   par  o c c u p e r  

tou te   la  s ec t ion   du  tambour  en  s o r t i e   de  la  zone  suivant   la  zone  d ' e n t r é e  

où  a  l i eu   le  séchage  du  m a t é r i a u .  

De  la  même  façon,  dans  le  d i s p o s i t i f   r e p r é s e n t é   à  la  f i gu re   1, 

la  c a p a c i t é   de  r e l evage   des  d i s p o s i t i f s   10  et  11  est  c r o i s s a n t e   dans  l e  

sens  de  c i r c u l a t i o n   des  maté r iaux   si  bien  qu'au  niveau  des  a i l e t t e s   10  l e  

m a t é r i a u   n ' e s t   r e l evé   que  de  façon  incomplète   et  ménage  un  cône  pour  l e  

développement   de  la  flamme  du  b rû l eu r ,   a lo r s   que  les  a i l e t t e s   11  e f f e c t u -  

ent  un  r e l evage   complet  des  ma té r i aux   qui  occupent ,   lors   de  leur  r e t o m b é e ,  

tou te   la  s ec t ion   du  tambour.  Un  écran  con t inu   de  ma té r i au   est  r é a l i s é   de 

c e t t e   façon  sur  toute   la  zone  désignée  par  le  repère   20  sur  la  f i gu re   1 .  

Ainsi  le  ma té r i au   i n t r o d u i t   rap idement   dans  le  tambour  au  n i v e a u  

d e  l a   zone  d ' i n t r o d u c t i o n   13  où  des  a i l e t t e s   d i sposées   de  façon  h é l i c o l d a -  

le  sur  la  su r face   i n t e r n e   du  tambour  p e r m e t t e n t   une  i n t r o d u c t i o n   r a p i d e  

des  ma t é r i aux   sans  con tac t   avec  la  flamme,  subi t   un  séchage  i n t ense   dans  

la  zone  garn ie   d ' a i l e t t e s   10  et  11  p e r m e t t a n t   le  r e l evage   du  m a t é r i a u   e t  

son  con t ac t   avec  les  gaz  chauds,  cependant   que  l ' é c r a n   20  permet  de  f r e i -  

ner  la  c i r c u l a t i o n   des  gaz  chauds  qui  ont  a ins i   une  ac t ion   maximale  s u r  

les  ma t é r i aux   à  s é c h e r .  

Les  zones  du  tambour  su ivant   la  zone  de  séchage  14  sont  é q u i p é e s  

de  d i s p o s i t i f s   de  r e l evage   12  r e p r é s e n t é s   en  s ec t ion   à  la  f i gu re   2  qui  mon- 

t re   que  la  c a p a c i t é   de  r e l evage   de  ces  d i s p o s i t i f s   12  permet  la  r e t o m b é e  

des  ma t é r i aux   dans  toute   la  s ec t ion   du  t ambour .  

En  r é a l i t é ,   l ' e n t r é e   de  la  zone  15  qui  c o n s t i t u e   la  p r e m i è r e  

p a r t i e   de  la  zone  d ' en robage   à  chaud  se  s i tue   au  niveau  de  l ' e n d r o i t   où 

débouche  la  t ubu lu r e   d ' a p p o r t   de  l i a n t   25  amenant  du  bitume  l i q u i d e   dans  

le  tambour.  L 'enrobage   commence  au-delà   de  la  s ec t ion   26  du  tambour  q u i  

c o n s t i t u e   la  s ec t i on   d ' e n t r é e   de  la  zone  de  malaxage  à  chaud,  c ' e s t - à -  

dire   de  la  zone  de  mélange  par  r e l evage   et  retombée  dans  le  tambour  des  

ag réga t s   séchés  venant  de  la  zone  14  et  du  bitume  i n t r o d u i t   par  le  d i s -  

p o s i t i f   25.  

La  zone  de  malaxage  à  chaud  où  s ' e f f e c t u e   l ' e n r o b a g e   des  a g r é -  

gats  par  le  bitume  et  qui  comporte  des  d i s p o s i t i f s   r e l e v e u r s   12  sur  t o u t e  

sa  longueur  s ' é t e n d ,   a ins i   qu ' i l   est  v i s i b l e   sur  la  f igure   1,  sur  une 

longueur  de  tambour  supé r i eu re   à  la  moi t i é   de  la  longueur  t o t a l e   de  ce 

t ambour .  



Cette   zone  débouche,  à  son  ex t r émi t é   de  s o r t i e ,   dans  une  zone 

d ' é v a c u a t i o n   des  ma té r iaux   enrobés  et  des  gaz  17  qui  comporte  la  trémie  6 

et  la  cheminée  d ' é v a c u a t i o n   des  g a z .  

Par  l ' e x t r é m i t é   de  s o r t i e   du  tambour,  à  t r a v e r s   la  zone  17,  p é n è -  

tre  également  dans  le  tambour  une  t ubu lu re   d ' i n t r o d u c t i o n   de  matér iaux  co-  

l o r a n t s   30  c o n s t i t u é e   par  exemple  par  un  tube  comportant   une  ex t rémi té   cou-  

dée  32  à  s ec t ion   c i r c u l a i r e   ou  plus  ou  moins  a p l a t i e   à  l ' i n t é r i e u r   duquel  

on  envoie  de  la  poudre  d'oxyde  de  fer  rouge  en  suspens ion   dans  un  gaz  p o r -  

teur  qui  peut  ê t re   de  l ' a i r   grâce  à  un  d i s p o s i t i f   de  d i s t r i b u t i o n .   De  c e t t e  

façon  la  poudre  d'oxyde  de  fer  est  i n j e c t é e   vers  le  bas  dans  le  tambour  au 

niveau  de  la  sec t ion   31  qui  c o n s t i t u e   la  sec t ion   d ' e n t r é e   de  la  seconde  p a r -  
t ie   16  de  la  zone  de  malaxage  à  chaud  dans  l a q u e l l e   a  l ieu  le  mélange  du 

m a t é r i a u   p ré -en robé   et  de  la  ma t i è r e   c o l o r a n t e .  

La  première   p a r t i e   15  de  la  zone  d ' enrobage   à  chaud  c o n s t i t u e   donc 

la  zone  d ' en robage   n o i r  ,   a lors   que  la  seconde  p a r t i e   16  de  ce t t e   zone  c o n s -  

t i t u e   la  zone  d ' enrobage   c o l o r é .  

La  p r o g r e s s i o n   des  ma t é r i aux   est  a s su rée ,   comme  dans  tous  les  au -  

t r e s   tambours  d ' en robage ,   par  les  d i s p o s i t i f s   de  r e l evage   et  par  l ' i n c l i -  

na ison  du  tambour  dont  l ' e x t r é m i t é   d ' e n t r é e   est  à  un  niveau  plus  élevé  que 
l ' e x t r é m i t é   de  s o r t i e .  

On  comprend  que  le  fonc t ionnement   du  d i s p o s i t i f   est  le  s u i v a n t  :  

Des  ag réga t s   comportant   des  p a r t i e s   de  d i v e r s e s   g r anu lomé t r i e s   e t  

é v e n t u e l l e m e n t   une  c e r t a i n e   dose  d ' h u m i d i t é   sont  déversés   dans  la  trémie  2 

puis  i n t r o d u i t s   t rès  rapidement   et  sans  con tac t   avec  la  flamme,  dans  l a  

zone  14  de  séchage,   séchés  puis  i n t r o d u i t s   dans  la  zone  de  malaxage  à  chaud 

où  i l s   sont  mis  en  con tac t   avec  le  bitume,  mélangés  avec  ce  bitume  en  a t -  

mosphère  chaude  puis  mis  en  con tac t   avec  la  ma t iè re   c o l o r a n t e .  

Dans  la  zone  su ivant   la  zone  d ' e n t r é e   équipée  des  d i s p o s i t i f s  

r e l e v e u r s   10  et  11,  en  plus  du  séchage,   est  r é a l i s é   un  mélange  intime  e n t r e  

les  d i f f é r e n t e s   f r a c t i o n s   g r a n u l o m é t r i q u e s   des  agréga t s   si  bien  que  l ' e n r o -  

bage  a  l i eu   sur  un  agrégat   p a r f a i t e m e n t   homogéné isé .  

On  voi t   que  dans  le  mode  de  r é a l i s a t i o n   qui  a  été  d é c r i t   la  t u b u -  

lure  d ' i n j e c t i o n   de  m a t i è r e s   c o l o r a n t e s   débouche  approximat ivement   à  l a  

mo i t i é   de  la  longueur  de  la  zone  de  malaxage  à  chaud,  c ' e s t - à - d i r e   dans  

une  zone  p ro tégée   de  la  flamme  du  b rû l eu r   par  l ' é c r a n   20  de  matér iaux   où 

les  gaz  sont  déjà  c o n s i d é r a b l e m e n t   r e f r o i d i s   par  leur  t r a v e r s é e   de  la  p l u s  

grande  p a r t i e   du  tambour  et  où  l ' e n r o b é   lui-même  n ' e s t   pas  à  une  t empéra -  

ture  t rès   é l evée .   De  ce t t e   façon,  on  peut  p rodu i re   des  enrobés  d'une  cou- 



leur  extremement  cons tan te   en  i n t r o d u i s a n t  d u   co lo ran t   dans  le  tambour  à 

un  end ro i t   bien  p r éc i s   de  c e t t e   zone  de  malaxage  à  chaud .  

D ' a u t r e   pa r t ,   le  malaxage  coloré   a  l ieu  pendant  un  temps  de  t r a -  

versée  encore  s u f f i s a n t   p u i s q u ' i l   r e p r é s e n t e   environ  la  moi t ié   de  la  l o n -  

gueur  de  La  zone  de  malaxage  à  chaud,  pour  r é a l i s e r   un  mélange  su f f i samment  

intime  des  ma t é r i aux   enrobés  et  de  la  ma t i è r e   c o l o r a n t e .  

Il  est   p o s s i b l e   de  mod i f i e r   le  po in t   d ' i n t r o d u c t i o n   de  la  m a t i è r e  

c o l o r a n t e   su ivan t   les  c o n d i t i o n s   dans  l e s q u e l l e s   est   r é a l i s é   l ' e n r o b a g e .  

Cependant,   c e t t e   i n t r o d u c t i o n   devra  se  f a i r e   o b l i g a t o i r e m e n t   en  un  p o i n t  

s i tué   à  une  d i s t a n c e   de  la  fin  de  la  zone  de  malaxage  comprise  entre   25  e t  

75 %  de  la  l ongueur  de   ce t t e   zone  de  malaxage  à  chaud .  

Les  expé r i ences   de  la  demanderesse  ont  en  e f f e t   prouvé  qu'on  ne 

peut  pas  p r o d u i r e   des  enrobés  co lorés   de  bonne  q u a l i t é   et  de  c o l o r a t i o n  

cons t an t e   en  i n t r o d u i s a n t   la  ma t iè re   c o l o r a n t e   dans  la  première   p a r t i e   de 

la  zone  de  malaxage  à  chaud  r e p r é s e n t a n t   25  %  de  la  longueur  de  c e t t e   zone 

ou  dans  la  d e r n i è r e   p a r t i e   de  la  zone  de  malaxage  à  chaud  r e p r é s e n t a n t   é -  

gaiement  25 %  de  la  longueur  de  c e t t e   zone.  Au  c o n t r a i r e ,   dans  la  zone 

médiane  l ' i n t r o d u c t i o n   de  ma t i è re   c o l o r a n t e   permet  la  p r o d u c t i o n   d ' e n r o b é s  

de  bonne  q u a l i t é   et  de  c o l o r a t i o n   c o n s t a n t e .  

On  voi t   également  que  le  procédé  est   extrêmement  f a c i l e   à  m e t t r e  

en  oeuvre  et  q u ' i l   s u f f i t   d ' i n t r o d u i r e   un  d i s p o s i t i f   d'amenée  de  m a t i è r e  

c o l o r a n t e   par  la  face  de  s o r t i e   (ou  d ' e n t r é e )   d 'un  tambour  d ' enrobage   c l a s -  

sique  pour  p r o d u i r e   des  enrobés  co lo ré s   de  q u a l i t é   c o n s t a n t e .  

Il  est   bien  évident   que  l ' i n v e n t i o n   ne  se  l im i t e   pas  au  mode 

de  r é a l i s a t i o n   qui  a  été  d é c r i t   mais  q u ' e l l e   en  comporte  au  c o n t r a i r e   t o u -  

tes  les  v a r i a n t e s .  

C ' e s t   a ins i   qu'au  l ieu   d 'une  t u b u l u r e   d'amenée  de  ma t i è r e   c o l o -  

r an te   en  suspens ion   dans  de  l ' a i r ,   on  peut  i n t r o d u i r e   par  la  face  de  s o r -  

t ie   du  tambour  un  d i s t r i b u t e u r   de  ma t i è r e   c o l o r a n t e   p u l v é r u l e n t e   c o n s t i -  

tué  par  une  vis  dont  la  r o t a t i o n   v é h i c u l e   le  p r o d u i t   à  l ' i n t é r i e u r   d ' u n  

four reau   à  la  s o r t i e   duquel  se  déverse   la  m a t i è r e   p u l v é r u l e n t e   c o l o r é e .  

On  peut  imaginer  d ' a u t r e s   d i s p o s i t i f s   d ' a p p o r t   de  c o l o r a n t  

p u l v é r u l e n t   l i q u i d e   ou  sous  forme  de  p a r t i c u l e s   de  dimension  plus  ou  moins 

impor t an t e .   Ces  d i s p o s i t i f s   d ' a p p o r t   peuvent   ê t r e   i n t r o d u i t s   dans  le  tam- 

bour  aussi   bien  par  l ' e x t r é m i t é   d ' e n t r é e   que  par  l ' e x t r é m i t é   de  s o r t i e  

des  ma té r i aux   du  tambour .  

Le  procédé  et  le  d i s p o s i t i f   pour  sa  mise  en  oeuvre  ont  été  dé -  

c r i t s   dars  le  cas  où  l 'on   t r a i t e   des  m a t é r i a u x   v i e rges   pour  la  p r o d u c -  



t ion   de  l ' e n r o b é ,   c ' e s t - à - d i r e   des  agréga t s   minéraux  et  du  l i an t   b i t u m i -  

neux  n ' a y a n t   jamais  subi  d ' o p é r a t i o n   d ' enrobage   a n t é r i e u r e .   Cependant,   i l  

est  également  possb le   d ' u t i l i s e r   le  procédé  de  p r é p a r a t i o n   de  p r o d u i t s   en-  

robés  co lo ré s   su ivant   l ' i n v e n t i o n   dans  le  cas  où  l 'on   par t   de  m a t é r i a u x  

r écupé ré s   t e l s   que  des  enrobés  prôvenant   de  la  démo l i t i on   de  r e v ê t e m e n t s  

r o u t i e r s   et  concassés   à  une  g r a n u l o m è t r i e   s u f f i s a n t e   pour  leur  i n t r o d u c -  

t ion  dans  le  tambour  à  la  place  des  a g r é g a t s .  

.Dans  ce  cas,  on  u t i l i s e   un  tambour  tel  que  d é c r i t   dans  la  de-  

mande  de  brevet   f r a n ç a i s   de  la  demanderesse  78-32452  où  des  d i s p o s i t i f s   de 

r e t enue   spéciaux  i n t e r d i s e n t   le  con tac t   de  la  flamme  et  des  enrobés  r e c y -  

clés  pendant   le  s é c h a g e .  

Un  tel  tambour  pour  des  maté r iaux   r e c y c l é s   peut  u t i l i s e r   i n d i f -  

féremment  des  mélanges  de  maté r iaux   v i e rges   et  de  ma té r i aux   r e c y c l é s ,   des  

ma té r i aux   r e c y c l é s   uniquement  ou  des  ma té r i aux   v i e rges   u n i q u e m e n t .  

Enfin,   le  procédé  et  le  d i s p o s i t i f   su ivant   l ' i n v e n t i o n   s ' a p p l i -  

quent  non  seulement   à  la  p r o d u c t i o n   d ' en robés   rouges  ou  ve r t s   mais  e n c o r e  

à  la  p r o d u c t i o n   d ' en robés   d'une  couleur  quelconque,   obtenus  par  mélange  

des  ma t é r i aux   p r é - e n r o b é s   avec  une  ma t iè re   c o l o r a n t e   a p p r o p r i é e .  

D ' a u t r e   p a r t ,   la  p r é s e n t e   i nven t ion   s ' a p p l i q u e   à  tous  les  tam- 

bours  sécheurs   malaxeurs   dans  l e s q u e l s   il  y  a  une  zone  de  malaxage  en  a t -  

mosphère  chaude  et  possédant   un  d i s p o s i t i f   d ' a p p o r t   de  l i a n t   à  l ' i n t é r i e u r  

du  t ambour .  



de  p r é p a r a t i o n   en  contenu  de  p r o d u i t s   enrobés  b i t u m i -  

neux  de  couleur  qu iconque   a  p a r t i r   d 'agrégeurs,   de  bitume  et  de  m a t i è r e s  

c o l o r a n t e s   u t i l i s a n t   un  d i s p o s i t i f   connu  r é a l i s a n t   le  sèchage  et  l ' e n r o b a -  

ge  des  m a c t r i u m   c o n s t i t u é   par  un  tambour  cy l ind r ique   tournant   autour  de 

son  a x e   l o n g i t u d i n a l   à  l ' i n t é r i e u r   d u q u e l  c i r c u l e n t   des  gaz  chauds  p r o -  

du i t s   par  un  brûleur   p é n é t r a n t   par  l ' e x t r é m i t é   du  tambour  par  l a q u e l l e  

p é n è t r e n t   également  les  a g r é g a t s ,   ce  tambour  comportant   une  zone  dans  l a -  

que l le   a  l ieu  le  malaxage  des  ag réga t s   et  du  bitume  en  con tac t   avec  l e s  

gaz  chauds  alors  que  les  ag réga t s   sont  soulevés   dans  le  tambour  par  des  

d i s p o s i t i f s   r e l eveu r s   s o l i d a i r e s   de  la  paroi   i n t e r n e   du  tambour,  c a r a c t é r i -  

sé  par  le  fa i t   que  la  ma t i è re   c o l o r a n t e   est  i n t r o d u i t e   à  l ' i n t é r i e u r   du 

tambour  1  au  niveau  de  la  zone  de  malaxage  à  chaud  (15-16) ,   i so lée   de  l a  

flamme  4  du  brû leur   3  e t   des  gaz  les  plus  chauds  par  un  écran  20  d ' a g r é g a t s  

formé  l o r s  d e   la  r o t a t i o n   du  tambour  1,  en  un  point   31  s i tué   à  une  d i s -  

tance  de  la  so r t i e   5 de  la  zone  de  malaxage  à   c h a u d   (15-16)  comprise  e n t r e  

25  %  et  75  % de  la  longueur  de  ce t t e   zone .  

2)  Procédé  de  p r é p a r a t i o n   de  p r o d u i t s   enrobés  bi tumineux  s u i v a n t  

la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  la  ma t i è re   co lo r an t e   e s t  

sous  forme  p u l v é r u l e n t e   et  qu'on  l ' i n t r o d u i t   à  l ' i n t é r i e u r   du  tambour  en 

suspens ion   dans  un  gaz .  

3)  Procédé  de  p r é p a r a t i o n   de  p r o d u i t s   enrobés  bi tumineux  s u i v a n t  

la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  la  ma t i è r e   co lo ran te   est  de 

l ' oxyde   de  fer  rouge  ou  de  l ' oxyde   de  chrome  vert   p u l v é r u t e n t s   et  q u ' o n  

l ' i n t r o d u i t   en  suspension  dans  un  courant   d ' a i r .  

4)  Procédé  de  p r é p a r a t i o n   de  p r o d u i t s   enrobés  bi tumineux  s u i v a n t  

l ' u n e   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1,  2,  et  3,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t  

qu'une  p a r t i e   au  moins  du  bitume  et  des  ag réga t s   est   i n t r o d u i t e   dans  l e  

tambour  1  sous  la  forme  d ' en robés   r e c y c l é s .  

5)  D i s p o s i t i f   pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  su ivant   l ' u n e  

quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1,  2,  3  et  4  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   q u ' i l  

est  c o n s t i t u é   par  un  tambour  s é c h e u r - e n r o b e u r   1  muni  d'un  b rû leur   3  compor- 

tan t   des  d i s p o s i t i f s   de  r e l evage   11  pour  la  format ion   d'un  écran  20  c o n t i -  

nu  de  maté r iaux   sur  toute  la  sur face   t r a n s v e r s a l e   du  tambour  1  et  sur  une 

p a r t i e   d e  l a  l o n g u e u r   de  ce  tambour  1,  une  tone  de  malaxage  à  chaud  (15-16)  

i so l ée   de  la  flamme 4  d u   b rû leur   3  p a r  l ' é c r a n   20  de  maté r iaux   à  l ' e n t r é e  

de  l a q u e l l e   débouche  une  tubu lu re   d ' appor t   de  l i a n t   bi tumineux  25  et  un 

d i s p o s t i f     de  matière  coltrante l'  i n t r o d u i t   par  une  des  e x t r é m i t é s  



du  tambour  1  et  débouchant  dans  la  zone  de  malaxage  à  chaud  (15-16)  à  une 

d i s t a n c e  d e   la  s o r t i e   5  de  c e t t e   zone  égale  à  une  longueur  comprise  e n t r e  

25  et  75 %  de  la  longueur  de  la  zone  de  malaxage  à  chaud  ( 1 5 - 1 6 ) .  

6)  D i s p o s i t i f   su ivant   la  r e v e n d i c a t i o n   5,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t  

que  le  d i s p o s i t i f   d ' appor t   de  ma t i è re   co loran te   est  c o n s t i t u é   par  une  t u -  

bulure  30  comportant   un  embout  coudé  32  à  son  ex t rémi té   de  s o r t i e   et  r e l i é e  

à  son  ex t r émi t é   d ' e n t r é e   à  un  d i s p o s i t i f   de  d i s t r i b u t i o n   de  poudre  p e r m e t -  

tant   la  mise  en  suspens ion   d 'une  poudre  de  mat ière   c o l o r a n t e   dans  un  gaz 

et  son  i n j e c t i o n   par  la  t ubu lu r e   3 0 .  
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