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Machine pour la fabrication de produits moulés, notamment en béton.

@ Cette machine comprend un ensemble de moulage (3)
comportant un moule {4); des moyens {2} pour faire pivoter
'ensemble de moulage entre une position de chargement
dans laquelle le moule est tourné vers le haut et une position
de déchargement dans laquelle le moule est tourné vers le
bas; des moyens (18, 21) pour maintenir, pendant le pivote-
ment de I'ensemble de moulage, une plaque de démoulage
(25) sur le produit moulé; une voie d’'évacuation (14); des
moyens {28) pour descendre sur la voie (14) la plaque (25)
avec le produit mouié, ces moyens étant actionnés quand
I'ensemble de moulage arrive dans sa position de décharge-
ment; et des moyens d'éjection (35) pour pousser la plaque

(25) le long de la voie (14), ces moyens entrant en action
quand l'ensembie de moulage se déplace de sa position de
déchargement 3 sa position de chargement.

Fabrication de produits en béton tels que poteaux et dal-
les pour cl6tures.

Fig.1
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La présente invention concerne une machine pour la fabrication de
prodults moulés, notamment en béton. . '

Les machines pour la fabrication industrielle des produits moules en
béton sont actuellement toutes congues pour la réalisation de tr&s grandes se—.
ries. Elles ont des dimensions souvent trés importaﬁtes et exigent généralement
la construction d'ateliers spéciaux pour leur installation. Elles sont par ail-
leurs trés chéres, tant & l'achat qu'd la maintenance.

Or & l'heure actuelle, ies petites et moyennes entreprises peumvent
difficilement envisager l'acquisition dé ces machines qul sont inadaptées 3
des fabrications polyvalentes e£ de courtes séries et qui représentent un in-
vestissement si important que leur achat risque de bouleverser 1a_structure
commerciale et financiére de l'entreprise. A

La présente invention se propose de remédier & ces inconvénients et,
pour ce faire, elle a pour objet une machine qui se caractérise en ce qu'elle
comprend sur un méme bati : un ensemble de moulage-comportant au moins un mou-
le ; des moyens pour faire pivoter 1'ensemble de moulage entre une position de
chargement dans laquelle le moule est tourné vers le haut et une position de
déchargement dans laquelle le moule est tourné vers le bés ;'des moyens pour
maintenir, pendant le pivotement de 1'ensemble de mﬁulage, unc plaque de 4é-
moulage contre le produit contenu dans le moule ; une voie d'évacuation dont
le trongon antérieur est dans la zone située sous l'ensemble de moulage quand
celui—ci est en position de déchargement ; des moyens pour abaisser la plague
de démoulage avec le produit moulé et la déposer sur la voie d'évacuation, ces
moyens entrant en action quand l'enseﬁble de moulage est dans sa position de
déchargement ; et, des moyens d'éjection pour pousser la plague le long de la
voie d'évacuation, ces moyens étant déplacables parallélemeht 3 la voie d'éva-
cuation, entre une position avancée dans laquellé ils sont en aval du trongon
antérieur de la voie d'évacuation quand l'ensemble de moulage est dans sa po-
sition de chargement et une position rétractée dans laquelle ils sont en amont
dudit trongon antérieur quand 1l'ensemble de moulage est dans sa position de
déchargement.

Cette machine a une structure peu encombrante et peut donc &tre ins—
tallée dans un atelier de fabrication déja existant. Ses mouvements sont en _
outre continus et enchainds, ce qui permet des cadences de production élevées.
Elle est par ailleurs adaptée 3 des fabrications polyvalentes et de petites
séries, les moules gqu'elle utilise pouvant &tre installéds rapidement et avec
un nombre limité de réglages. Enfin, son colit & 1l'achat et & la maintenance
est faible de sorte gue les petites et moyennes entreprises peuvent 1'acqué-

rir sans trop bouleverser leur situation financidre.
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De préférence, l'ensemble de moulage est monté pivotégéjétggﬁy?é?un
a%e longeant l'une de ses faces latérales. I1 lui suffit ainsi d'un espace li-
bre restreint pour pouvoir se déplacer entre ses positions de chargement et de
déchargement. Il se trouve en outre associé intimement avec la voie d'évacua~ -
tion, ce qui permet de réaliser la machine avec une structure compacte et peu
encombrante. 7 ’

Avantageusement, 1'ensemble de moulage s'étend horizontalement lors-
qu'il est dans ses positions de chargement et de déchargement, lesquelles soﬂt_r
situées de part et d'autre de son axe de pivotement'ef décalées de 180° 1lfume
par rapport & 1'autre..

Le remplissage du ou des moules peut ainsi &tre effectué automatique-
ment, par exemple 3 partir d'une trémie situfe au-dessus de l'ensemble de mou-
lage lorsque celui-ci est en position de chargement. De méme le démoulage peut
s'effectuer 2 son tour automatiquement puisque l'ensemble de moulage est com-
plétement retourné lorsqu'il est dans sa position de déchargement.

Selon un mode de.réalisation préféré de l'invention, lfensemble de
moulage comporte un contrepoids mont& & 1'extrémité libre d'un support fixé sur

sa face latérale qui est longéé'par son axe de pivotement, ce conbrepoids ayant

_un corps allongé et s'étendant perpendiculairement audit axe -de pivotement.
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On congoit aisément.que le contrepoids facilite le pivotement de
1'ensemble de moulage et qu'il permet d'utiliser des moyens qui, pour comman-—
der ce pivotement, peuvent &tre de faible puissance. La consommation en éner—r
gie peut par suite- &tre réduite de fagon notable.

Selon le mode -de réalisation évoqué ci-dessus, les moyens pour main—
tenir la plague de démoulage-sont par ailleurs constitués par un bras articulé
sur le support du contrepoids, et par un vérin pour déplacer le bras entre une
position active dans laquelle il s'appuie confre,la.plaque et une position
inactive dans laquelle il est &loigné de la plaque, le vérin prenant appui sur
le contrepoids. - .

Le maintien de la plagque contre le produit contenu dans le moule peut
ainsi etre assuré de fagonrsimgle et stire. I1 suffit en effet d'actionner le
vErin pour que le bras immobilise fermement cette plaque contre le produit
moulé et empEche donc celui-ei ders'éChapper accidentellement hors, du moule
pendant le pivotement de l'ensemble de moulage.

Quant 2 la voie d'évacuation, elle est constitu€e par des longerons
supportant des galets de roulement, ces longerons s‘'étendant perpendiculaire-
ment & l'axe de pivotement de 1l'ensemble de moulage et ménageant entre eux un
intervalle suffisamment large pour livrer passage au contrepoids lors du pivo-

tement de l'ensemble de moulage .
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D'autre part, les moyens pour a5aisser la plaque de démoulage sont
constitués par deux couteaux horizontaux portés par des supports déplagables
verticalement, ces couteaux &tant situés dans des plans paralléles 3 ceux des
longerons de la voie d'&vacuation et &tant déplagables entre uné posi- -
tion haute dans laquelle ils sont au contact de la plaque lorsque l'ensemble
de moulage est dans sa position de déchargement et une position basse dans
laquelle ils sont & une hauteur inférieure & éelle des galets de roulement.

Il suffit bien entendu de faire varier progressivement la hauteur
des supports pour que l'extraction du produit hors du mouie et la dépose de la
plague de démoulage sur la voie d'évacuation soient effectudes en douceur.
Cette opfration pourrait par exemple &tre réalisée simplement au moyen d'un
vérin ou d'un systéme d'équilibrage & contrepoids. -

Enfin, les moyens d'éjection sont constitués par deux bras parallé-
les déplacables alternativement le long du trongon antérieur de la voie
d'évacuation et poftant & leur extrémité bostérieure un taquet s'élevant au-—
dessus des galets de roulement. . '

Ainsi, quand les moyens d'éjection se déplacent de-leur position ré-
tractée vers leur position.avancée, les taquets peuvent venir s'appuyer contre
le cOté transversal amont de la plague de démoulage afin d'entrainer celle-ci
le long de la voie d'évacuation. .

De préférence, les deux bras sont pourvus de galets s'appuyant sur
des rails de guidage paralléles aux longerons et ménageant entre eux un inter-
valle suffisamment large. pour livrer passage au contrepoids lors du pivotement
de l'ensemble de moulage, ces deux bras étant articulds chacun au voisinage de
leur taguet sur un bras de lizison lui méme articuld sur le contrepoids.

La commande dés moyens d'éjection,.qui est ici assurée par l'intermé-
diaire du contrepoids; est donc toujours synchronisée avec le pivotement de
l'ensemble de moulage.

Un mode d'exécution de la présente invention sera déerit ci-aprés &
titre d'exemple nullement limitatif en référence aux dessins annexds dans les—
guels :- .

~ la figure 1 est une vue en &lévation d'une machine-conforme i 1'in-
vention, l'ensemble de moulage de cette machine &tant en position de charge-—
ment tandis qu'une plague de démoulege est maintemue contre le produit se trou- -

vant dans le moule ;

- la figure 2 est une vue en coupe effectuée selon la ligne II-II
de la figure 1 ;

-~ la figure 3 est une vue en €lévation de la machine visible sur ld

figure 1 mais dont 1'ensemble de moulage vient de parvenir dans sa position
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de - dechargement 3 )

- la figure b est une vue analogue a la flgure 3 mais representant
la plague de démoulage aprés sa descente sur 1a v01e d‘evacuailon ; et

- la figure 5 reﬁrésénte la ﬁachine'alors-que son ensemble de mou-
lage retourne a..sa p051t10n de chargement.

La machlne que 1fon peut voir sur les dessins est congue pour la
réalisation de produits moulés en béton armé ou non et est plus partlcullere—
ment destinée & la fabrication d'é€l&ments pour cldtures tels que poteaux et )
plaques.rElle comprend un bati cdhstitué'éssentielleméht de montants verticaux
1a, 1b, 1c disposés suivant deux rangées paralldles et se faisant face deux 3
deux. Les montants 1b sont situds sensiblement 2 &gale distance des montants
1a et Jc et sont pourvus 3 leur partie'sﬁpérieure'de paliers (non représentés)
sur lesquels s'appuient les extremltes d'un arbre horlzontal 2 relié d'une
manidre connue en soi & l'arbre de sortle d'un moteur €lectrique ou autre des—
tind 3 le faire tourner alternatlvemenu de- 180? dans chague- sensf Ltarbre 2
est fixé le long de 1l'une des faéeS—latéralEé:d'un ensenble de moulage 3 et
permet 3 celui-ci de pivoter entre:uné poéitién de §hargement (ﬁiéible sur la
figure 1) dans laquélle il s'appuie sur les montants la et une position de dé-
chargement (visible sur les figures 3 et L) dans laqueile il est complétement
retourné et s'appuie sur les montants Te. :'7 o -

L'ensemble de moulage comprend un moule 4 f£ix€ sur un plateau vibrant
5 portant un vibrateur 6 sur sa féce'infériéure, ce:plateau reposant sur un
chassis T par 1'intermédiaire ‘de s1lent~blocs 8. :

Quand 1'ensemble de moulage est dans sa posxtlon de- chargement il s'é-

tend horizontalement et s'appuie sur les montants la qui sont reliés d leur par-—

tie supérieure par des traverses non visibles sur lés dessins pour la clarté de
ceux—ci. Son moule 4 est alors tourné vers le haut et se trouve au-dessous ‘d'une
trémie 3 béton 10 pourvue d'une trappe escamotable 11 obturant sa sortie 12.

Quand 1'ensemble de mpulagé'est dans sa positién de déchargement, il
s'étend encore horizonfalement ﬁgisrs'appuie sur les montants TCrpar 1'inter—.
médiaire de deux autres oreilles 13 faisent saillie sur les faceérlongitudi~
nales de son plateau vibrant S.VDans ce cas; son moule est tournérvers le bas
et surplombe le trongon antérieur d'une voie dfévacuation 1l qul sera décrite
ci-aprés. ' - N |

Sur sa face latérale qui est longée bairl'arbre 2, l'ensemble de
moulage porte un support 15 érl'extrémité liBie'duquel'est fixé un contrepoids
aliongé 16. Celui-ci est perpendiculaire au support 15 qui est lul-méme perpen-
diculaire i la face latérale préditéerde l;ensemble de moulage.

Le support 15 sert d'embase 3 deux plaques paralldles 17 sﬁr les-

qﬁelles est articulée la petite branche d'un bras en L 18, l'axe d'asrticula~

i
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tion 19 de cette branche &tant paralldle & 1'arbré 2 et légérement plus haut
que ce dernier quand 1'ensemble de moulage est dans sa position de chargement.
Au voisinage de son extrémité libre, la petite branche du bras 18 est articu-
1ée sur 15 tige 20 d'un vérin 21 dont le cylindré 22 ést articulé quant & lui
sur une chape fix€e 3 l'extrémité supérieure du contrepoids.hLorsque le vérin
21 est actionné, le bras 18 peut ainsi pivoter autour de 1'axe 19 entre une
position active (représentée en traits continus sur la figure 1) dans laguelle
sa grande branche s'avance au—dessus de 1'ensemble de moulage, paralldlement
au moule 4, et une position inactive {représente en traits mixtes sur la
figure 1) dans laquelle sa grande branche est ramenée au-dessus du support 15.

D'autre part, la grande branche du bras 18 porte sur sa face tournée
vers l'ensemble de moulage, des plots 23 se terminaht'parrdes patihs en caout-
chouc 24 déstinés 3 venir s'appuyer'contre une plaque de'démoulage 25 qui est
mise en place sur le moule_aprés la coulée du béton mais avant le pivotement
de l'ensemble de moulage vers sa position de déchargement. '

En se référant §1u§ particulidrement & la figure 2, on remarquera
par ailleurs que la voie d'évacuation 14 est essentiellement constituée par
gquatre longerons horizontaux 26a, 26b, 26c, 264 portant des galets derroule?
ment 27 sur leur face supérieure. Ces Yongerons, qui sont perpendiculaires &
1tarbre 2 et situés 3 la méme hauteur, sont formés ici par. des profilés en U
dont les branches sont tournées vers l'axe longitudinal de la voie 1k,

I1 convient par ailleurs de remarqﬁer sur la figure 2 que les longe-
rons 265 et 26c mfnagent entre eux un espace central suffisamment large pour
livrer passage au contrepoids 16 lorsque l'ensemble de moulage pivote entre
ses positions de chargement et de déchargement.

Dans la partie de son bati situfe entre les montants.1b et 1ec, la
machine coﬁporterdeux couteaux horizontaux 28 portés par des supports verticaux
29 montés coulissants danus des manchons de'guidage 30 fixés sur les loagerons
26a et 26d. Dans 1'exemple représentd, les supports 29 sont relids 3 leur
extrémité inférieure par une barre de liaison 31 qui est articuléé sur wne
bielle 32 montée pivotante autour d'un axe 33 prévu sur 1'un des montants 1c.
Ils sont en outre déplagablés verticalement sous lé commande d'un vérin 3k .
attelé 3 la bielle 32. Sous l'action de ce vérin, ils peuvent ainsi serdépla-
cer alternativement entre une position haute (visible sur les figures 1, 3 et
5) dans laquelle ils sont susceptibles de venir au contact de la plague 25
quand 1'ensemble de moulage 3 est dans sa position de déchargement, et une posi-
tion basse (visible sur la figure 4) dans laqﬁelle ils sont & une hauteur in-

férieure 3 celle des galeté 27.

La machine selon l'invention comporte également des maoyens d*éjection
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35 destinds & pousser le long de la voie 14 les plagues 25 sur lesquelles re-—
posent les produits.moulés. Ces moyens sontrdéplagébles paralldlement 3 la voie
14, entre une position avancéé (visiblé sur la figure 1) dans laguelle ils sont
en aval du troncon antérieur de la voie 1k quand 1'ensemﬁle de moulage 3 est )
dans sa position de chargement, et une position rétractée (visible sur les
figures 3 et 4) dans laquelle ils sont en amont dudit trongon quand 1'ensenble
de moulage est dans. sa position de déchargement. '

Dans 1'exemple représenté sur les dessins, les moyens d'€jection sont

_constitués par deux bras entretoisés 36 formant un gh;riot poﬁrvurde galets de

roulement 37 coopérant avec les ailes des longerons 26b et 26c et d'un taquet

postérieur 38 s'élevant au-dessus des galets 27 de la voie ‘4. Ces bras sont
articulés chacun sur un bras coudé de liaison 39 lui-méme articulé 3 la.p&rtie
supérieure du contrepoids 16..0n congoit aisfment que les deux bras de liaison
39 permettent aux bras 36 de se déplacer alternativement le long du frongon
antérieur de la voie 14 pendant le pivotement de l'ensemble de moulage entre
ses positions de chargement et de déchargement.

E; se référant .en particulier & la figure 2, on remarqﬁera que les
deux bras de liaison 39 sont articulés sur le contrepéids’TG au niveau des

extrémités d'une traverse L0 fixBe sur ce dernier.

Le fonctionnement de la machine selon l'invention sera décrit ci-
aprds en supposant qu'au départ 1'ensemble de moulage 3 est dans sa position
de chargement et que le bras 18 est dans sa position reprééentée en traits
mixtes sur la -figure 1. ‘

Tout d'abord, on ouvre la trappe 11 .de la trémie & béton afin de
déverser dans le moule L4 la quantité de béton nécessaire & la réalisation d'un
produit 3 fabriquer. Cette quantité peut &tre déterminée automatiquement au
moyen &'un dispositif de dosage classique.

Si le produit & fabriguer doit comporter une'armatufe, célle-ci est .
bien entendu mise en place dans le moule avant l'ouverﬁure de la trappe 11.

On actionne ensuite le vibrateur 6 afin de répartir uniformément le .
béton dans le moule et d'éviter la formation de défauts internes dans le pro-
duit mould. Un temporisateur peuﬁ étrerprévu pour commander 1l'arreét du vibra—
teur. Lorsque le béton est correctement vibré, on taloche la face supérieure
du produit moulé et 1l'on pose une plaque de démpulage 25 sur le moule L.

On actionne alors le vérin 21 pour que le bfas 18 vienne dans sa
position active et maintienne fermement la plaque és_contre le moule L.

On actionne maintenant le moteur gui est en prise avec l'arbre 2,

afin que l'ensemble de moulage 3 vienne dans sa position de déchargement visi-
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ble sur la figure-3. Pendant le pivotement de l'ensemble de moulage, le contre-
péids 16 vient entre les montants 1b et la tandis que les moyéns dtéjection se
déplacent de leur position avancée visible sur la figure 1 3 leur position ré-
tractée visible sur la figure 3.

Quand l'ensemﬁle de moulage est immobilisé sur les montants 1c, on
actionne le vérin 21 afin d'éloigner le bras 18,dé la planche 25 ainsi que le
vérin 34 pour abaisser les couteaux 28.

Pendant qu'ils viennent dans leur position basse, ceux—ci permettent
alors le démoulage du produit contenu dans le moule et la descente de la pla-
gue 25 sur le trongon antérieur de la voie 14, comme représenté sur la figure
L.

On actionne maintenant en sens inverse le moteur qui est en prise
avec l'arbre 2, ce qui permet 2 l'ensemble de moulage de revenir dans sa posi4
tion de chargement et .aux taqugts 38 de pousser la plague 25 sur laquelle re-
pose le produit moulé, légérement en aval des montants  ic. En se référant 3 la
figure 5, on remarquera que- les moyens d'&jection 35 atteignent leur position
avancée avant que le contrepoids 16 revienne entre les montants 1b et fc. Les
risques pour que la planche 25 soit heurtée par le contrepoids sont donc tota-—

lement &vités.

On actionne enfin le vérin 3L pour ramener les couteaux 28 dans leur
position haute.

La machine est donc préte & décrire un.autre cycle de fonctionnement
au cours duguel un nouveau produit pourra Etre fabrigué.

Il va de soi que toutes les fonctions exposées ci-dessus peuvent

8tre automatisées.



10

15

20

25

30

35

8
REVENDICATIONS

1. Machine pour la fabrication de produits mouléds, notamment en

0040570

béton, du type comprenant un ensemble de moulage mont€ pivotant autour d'un
axe horizontal fixe longeant 1'une de ses faces latérales, cet ensemble com-
portant au moins un moule ainsi qu'un contrepoids monté & 1'extrémité libre

d'un support faisant saillie sur sa face latérale qui est long€e par 1'axe

- horizontal ; des moyens pour faire pivoter 1'ensemble de moulage entre une

position horizontale de chargement dans laguelle 1e'moule est tournéd vers le
haut et une position horizontale derdéchargement dans laguelle le_moule est
tourné vers le bas ; des moyens pour maintenif, pendant le pivotement de
1l'ensemble de moulage, une plaque de déﬁoulage contre'lé produit contenu
dans le moule ; des moyeﬁs pourrabaisser ia pladué de démoﬁlage avec le pro-
duit moulé reposant sur elle, cesrmoyens étantfactionnésrquand 1'ensemble de
moulage est dans sa position de &échargement ; et des moyéns d'éjéction dé~
plagables en tramslation pour pousser la pladue ébaiSsée le long d'une voie
a‘évacuation, caractérisée en ce que les moyens pouf maintenir la plaque de
démoulage (25) contre le produit contenu dans le moule (4) sont constitués
par un bras en L (}8)rarticulé'sur le support (17)'du'contrepoids (16} et
susceptible de pivoter, sous la commande d‘un,vérin:(2i) prenant appui sur
le contrepoids, entre ume position active dans laquelle il s'appuie contre la
plaque et une position inactive dans laquelle il est Eloigné de la plaque.
2. Machine pour la fabriéation de prpduits moulés, notamment en
b&ton, du type comprenant un ensemble de moulage moﬁté pivotant autour 4'un
axe horizontal fixe longeant 1'une des ses faCes,iatérales, cet ensemble com~
portant au moins un moule ainsi qu'un contrepoids monté & 1'extrémité libre
d'un support faisant saillié sur sa face latérale qui est iongée par 1l'axe
horizontal ; des moyens pour faire pi&oter l'ehseﬁble de moulage entre une
position horizontale de chaigement dans laquelle le moule est tourné vers le
haut et une positioﬁ horizontale de déchargement dansriaquelle le moule est
tourné vers le bas ; des moyens pour maintenif; pendant,1e pivotement de
1’ensemble de moulage, une plaque de démoulage éontre‘lé produit contenu
dans le moule ; des moyens pour abaisser lé plaqﬁe de démoulage aver le pro-
duit moulé reposant sur elle, ces moyens &tant actionnés quand l'ensemhle de
moulage est dans sa position de déchargement ; et des moyens d‘&jection dé&-
plagables en translation pour pousser la plaque abaissée le long d'unme voie
d'évacuation, caractériséé en ce que la voie d'&vacuation (14) comprend un
trongon antérieur s'avangant dans la zone situéeVSbusrl'ensemble de moulage
(3) quand celui-ci est dans sa positign de déchérgement, et est constituée

par des longerons horizontaux (26a, 26b, 26c, 26d) s'étendant perpendiculaire-
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ment 3 1'axe de pivotement (2) de 1'ensemble de moulage, ces longerons portant
des galets de roulement (27) sur leur face supérieure et délimitant entre eux
un espace suffisamment large pour livrer passage au contrepoids (16) lors du
pivotement de l'ensemble de moulage.

3. Machine selon la revendication 2, caractérisée en ce que les
moyens pour abaisser la plaque de démoulage (25) sont constitu&s par deux
couteaux horizontaux (28) portés par des supporté'wﬂﬂicaux (29) passant entre
les longerouns (26a,26b; 26c, 26d) du trongon antérieur de la voie d'évacua-
tion (14), ces couteaux délimitant entre eux un espace suffisamment large pour
livrer passage au contrepoids (16) lors du pivotement de 1'ensemble de moula-
ge (3) et étant déplacables verticalement, lorsque celui-ci est dans sa posi-
tion de déchargement, depuis une position haute dans laquelle ils sont au
contact de la plaque jusqu'id une position basse dans laquelle ils sont & une
hauteur inférieure 3 celle des galets de roulement (27) du trongon antérieur
de la voie d'&vacvation.

4. Machine selon la revendication 2 du 3, caract@risée en ce que
les moyens d'éjection {35) sont constitu@s par deux bras (36) déplagables
parallélement 3 la voie d'évacuation (14), entre une position avancée dans
laquelle ils sont en aval du trongon antérieur de la voie d'évgpuation quand
1'ensemble de moulage (3) est dans sa position de chargement et une position
rétractée dans laquelle ils sont en amont dudit trongon antérieuvr quand 1'en-
semble de moulage est daus sa position de déchargement; ces bras délimitant
entre eux un espace suffisamment large pour livrer passage au contrepoids (16)
lors du pivotement de 1'ensemble de moulage et portant chacun & leur extré-
mité postérieure un taquet (38) s'@levant au~dessus des galets de roulement
27).

5. Machine selon la revendication 4, caracté@ris@e en ce que chacun
des bras (36) est articulé au voisinage de son taquet (38) sur un bras coudé
(39) lui-méme articulé sur le contrepoids (16).

6. Machine selon la revemndication 4 ou 5, caractérisée en ce que
les deux bras (36) sontpourvus de galets (37) s'appuyant sur deux longerons
(26b, 26c) de la voie d'évacuation (14), ces longerons &tant constituds par
deux profilés en U dont les ailes se font respectivement face et constituent

des rails de guidage pour les galets (37).
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