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La  présente  invention  concerne  un  procédé  de 
traitement  par  brassage  en  vrac  de  pièces  brutes 
moulées  ou  usinées,  dans  lequel  on  introduit  ces  5 
pièces,  éventuellement  mélangées  à  des 
matières  abrasives  et/ou  à  des  produits  de 
nettoyage,  dans  une  chambre  de  traitement 
d'une  cuve  en  forme  de  tambour  rotatif  autour 
d'un  axe  horizontal,  cette  chambre  ayant  à  une  W 
extrémité  un  orifice  de  sortie  ouvert  en 
permanence,  on  brasse  ces  pièces  dans  la 
chambre  de  traitement  par  rotation  de  la  cuve 
dans  un  premier  sens,  puis  on  inverse  le  sens  de 
rotation  de  la  cuve  pour  en  évacuer  les  pièces  par  15 
'orifice  de  sortie  au  moyen  d'une  chicane 
îélicoïdale  fixée  à  la  paroi  périphérique  de  cette 
:hambre  et  s'étendant  jusqu'à  l'orifice  de  sortie. 

L'invention  concerne  en  outre,  pour  la  mise  en 
îeuvre  de  ce  procédé,  une  machine  comportant  20 
jne  cuve  en  forme  de  tambour  rotatif  autour  d'un 
jxe  horizontal,  un  orifice  de  chargement  axial 
>uvert  en  permanence,  un  mécanisme 
l'entraînement  de  cette  cuve,  un  dispositif  de 
;ommande  de  ce  mécanisme  d'entraînement,  un  25 
lispositif  de  chargement  des  pièces  à  traiter 
lans  au  moins  une  chambre  de  traitement  de  la 
îuve,  au  moins  une  chicane  hélicoïdale  fixée  à 
'intérieur  de  la  cuve  et  agencée  pour  provoquer 
m  déplacement  des  pièces  dans  une  direction  30 
ixiale,  au  moins  un  orifice  de  sortie  ouvert  en 
permanence  à  une  extrémité  de  ia  cuve  et  situé  à 
iroximité  d'une  extrémité  de  la  chicarte 
lélicoïdale,  et  des  organes  de  réception  des 
lièces  et/ou  des  dehnets  après  traitement.  35 

Le  traitement  de  pièces  brutes  moulées  ou 
sinées,  par  brassage  dans  une  cuve  rotative,  est 
onnu  et  appliqué  couramment  pour  effectuer 
otamment  le  dégrappage  et  l'ébarbage  de 
ièces  moulées  en  métal  ou  en  matière  40 
ynthétique,  ou  encore  l'ébavurage,  le 
égraissage  et  le  polissage  de  pièces  métalliques 
sinées,  par  exemple  par  estampage.  Le 
aitement  peut  être  complété  grâce  à  l'injection 
ans  la  cuve  d'agents  de  traitement  en  vue  du  45 
égraissage  ou  du  lavage,  puis  du  séchage  des 
ièces.  On  connaît  en  outre  des  traitements  de  ce 
enre  qui  sont  combinés  avec  un  traitement 
ryogénique,  notamment  par  injection  d'azote 
quide,  pour  durcir  et  rendre  cassantes  certaines  50 
ièces,  par  exemple  lors  du  dégrappage  de 
ièces  moulées  en  matière  synthétique  ou  de 
sbavurage  d'éléments  comportant  des 
iastomères. 
La  plupart  des  machines  utilisées  pour  ces  55 

aitements  comportent  une  cuve  à  axe 
arizontal,  qui  présente  au  moins  une  ouverture 
térale  équipée  d'une  porte  pour  le  chargement 
:/ou  le  déchargement  des  pièces.  Cependant,  la 
■ésence  d'une  porte  à  la  périphérie  de  la  cuve  60 
itraîne  une  série  d'inconvénients  d'ordre 
>nstructif  ou  fonctionnel. 
En  particulier,  la  porte  représente  une 
>mplication  importante  pour  la  fabrication  de  la 
ive.  Elle  comporte  des  organes  de  verrouillage  65 

qui  doivent  être  actionnes  a  la  main  ou  être 
spécialement  conçus  pour  un  entraînement 
mécanique  automatique,  commandé  par  un 
dispositif  adéquat.  En  cas  de  traitement 
cryogénique,  l'isolation  thermique  de  la  cuve  est 
compliquée  par  la  présence  de  la  porte  et  de  ses 
organes  de  verrouillage.  D'autre  part,  les  arrêts 
de  la  cuve  pour  le  chargement  et  le 
déchargement  doivent  se  faire  dans  des 
positions  données,  ce  qui  requiert  une 
commande  manuel  le  ou  automatique  de  la 
position  d'arrêt.  De  plus,  les  temps 
d'immobilisation  de  la  cuve  pour  le  chargement, 
le  déchargement  et  les  manoeuvres  de  la  porte 
se  répercutent  défavorablement  sur  la 
productivité. 

Pour  pallier  ces  inconvénients,  on  à  réalisé  des 
nachines  dont  la  cuve  est  pourvue  d'un  orifice 
axial,  pour  permettre  le  chargement  et  le 
déchargement  des  pièces  pendant  que  la  cuve 
ourne,  le  déchargement  étant  assuré  par  une 
:hicane  en  forme  d'hélice  ou  de  spirale  qui 
imène  les  pièces  vers  un  orifice  d'évacuation 
Jépourvu  de  porte,  quand  on  inverse  le  sens  de 
otation  de  la  cuve. 

Le  brevet  FR-A-2  192478  décrit  une  machine  de 
:e  type,  équipée  d'une  cuve  à  axe  horizontal, 
îomportant  une  chambre  de  traitement  dont  la 
>aroi  périphérique  est  conique,  un  conduit  axial 
:ylindrique,  concentrique  à  cette  chambre  de 
raitement  et  muni  d'une  chicane  hélicoïdale 
olidaire  s'étendant  jusqu'à  un  orifice  axial 
l'évacuation,  et  un  conduit  en  forme  de  spirale 
eliant  une  extrémité  du  conduit  axial  à  une 
luverture  de  la  chambre  de  traitement.  Cette 
ouverture  se  trouve  à  la  périphérie  d'une  paroi 
rontale  de  la  chambre  de  traitement  conique,  là 
>ù  cette  chambre  présente  le  plus  grand 
liamètre,  de  sorte  que  les  pièces  et  le  liquide 
enfermé  dans  la  chambre  sont  amenés  en 
ermanence  par  gravité  à  proximité  de  cette 
uverture.  Quand  la  cuve  tourne  dans  un  premier 
ens,  on  introduit  les  pièces  dans  le  conduit  axial, 
ans  lequel  elles  sont  entraînées  axialement  par 
i  chicane  hélicoïdale  vers  le  conduit  en  spirale, 
uis  parviennent  dans  la  chambre  de  traitement, 
u  elles  sont  traitées  notamment  par  brassage  et 
ivage.  Lorsqu'on  inverse  le  sens  de  rotation  de 
i  cuve,  les  pièces  et  le  liquide  sont  évacués 
idialement  par  le  conduit  en  spirale,  puis 
xialement  par  la  chicane  hélicoïdale  du  conduit 
xial. 
Toutefois,  le  procédé  mis  en  oeuvre  dans  cette 

lachine  présente  divers  inconvénients.  Dans  la 
fiambre  de  traitement  conique  la  majorité  des 
ièces  et  des  liquides  de  traitement  s'accumule  à 
ne  extrémité  de  la  chambre  et  reste  dans  cette 
>ne,  de  sorte  que  le  traitement  n'est  pas 
nforme  sur  toute  la  longueur  de  cette  chambre, 
ri  outre,  on  ne  peut  pas  injecter  des  liquides  ou 
s  l'air  comprimé  directement  sur  les  pièces 
sndant  le  traitement,  à  cause  de  la  présence  du 
jnduit  axial,  de  sorte  que  cette  machine  se 
•ête  mal  à  un  traitement  cryogénique.  En  outre, 
déchargement  de  la  cuve  est  relativement  lent 
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car  les  pièces  ne  franchissent  que  petit  à  petit 
l'ouverture  reliant  la  chambre  de  traitement  au 
conduit  en  spirale,  en  raison  de  la  faible  conicité 
de  cette  chambre.  Enfin,  la  construction  de  la 
cuve  et  de  ses  conduits  est  relativement  5 
compliquée  et  coûteuse. 

La  publication  FR-E-53  551  décrit  une  machine 
correspondant  au  préambule  de  la  revendication 
5.  Cette  machine  comprend  un  tonneau  rotatif 
ouvert  à  ses  deux  extrémités  axiales,  10 
respectivement  pour  l'entrée  et  la  sortie  des 
pièces,  ce  tonneau  comprenant  deux  parties 
tronconiques  raccordées  axialement  par  leur 
grande  base.  L'une  de  ces  parties  sert  de 
chambre  de  traitement,  et  l'autre  est  pourvue  15 
d'une  chicane  hélicoïdale  pour  faire  sortir  les 
pièces  quand  on  inverse  le  sens  de  rotation. 
Comme  dans  l'exemple  précité,  la  forme  conique 
de  la  chambre  présente  des  inconvénients  tant  au 
point  de  vue  de  la  construction  que  de  20 
l'homogénéité  du  traitement  des  pièces. 

Par  conséquent,  la  présente  invention  a  pour 
but  de  remédier  aux  inconvénients 
susmentionnés,  en  fournissant  un  procédé  et  une 
machine  permettant  de  traiter  des  pièces  par  un  25 
brassage  uniforme  et  approfondi,  dans  une  cuve 
rotative  à  axe  horizontal  qui  soit  de  construction 
simple  et  qui  puisse  être  chargée  et  déchargée 
pendant  qu'elle  tourne,  le  déchargement 
s'opérant  par  inversion  du  sens  de  rotation.  30 

Dans  ce  but,  le  procédé  selon  l'invention  est 
caractérisé  en  ce  que,  pendant  la  phase  de 
brassage,  on  fait  circuler  continuellement  les 
pièces  dans  un  plan  axial  en  entraînant  jusqu'à 
l'extrémité  opposée  à  l'orifice  de  sortie  les  pièces  35 
qui  se  trouvent  à  proximité  de  la  paroi 
périphérique  de  la  chambre,  de  manière  que  les 
pièces  s'accumulent  à  cette  extrémité  et,  après 
avoir  été  soulevées  par  la  rotation  de  la  cuve, 
retombent  sur  les  pièces  accumulées  et  sont  40 
assez  éloignées  de  la  paroi  périphérique  pour 
revenir  en  direction  de  l'orifice  de  sortie  en 
passant  par-dessus  une  partie  de  ladite  chicane. 

Selon  un  premier  aspect  du  procédé,  on 
introduit  les  pièces  dans  la  cuve,  à  proximité  de  45 
l'orifice  de  sortie. 

Selon  un  deuxième  aspect  de  ce  procédé,  on 
utilise  une  cuve  comportant  deux  chambres  de 
traitement  juxtaposées,  coaxiales  et  solidaires 
l'une  de  l'autre,  munies  chacune  d'une  chicane  50 
hélicoïdale  de  même  sens,  la  seconde  chambre 
de  traitement  étant  de  section  plus  grande  que  la 
première.  On  introduit  un  lot  de  pièces  dans  la 
première  chambre  par  l'extrémité  ouverte,  puis 
on  fait  tourner  la  cuve  dans  un  premier  sens  qui  a  55 
pour  effet  de  maintenir  dans  la  première 
chambre  les  pièces  qui  s'y  trouvent  et  de  vider  la 
seconde  chambre.  On  fait  ensuite  passer  les 
pièces  de  la  première  à  la  seconde  chambre  au 
moyen  d'une  inversion  du  sens  de  rotation  et  l'on  60 
traite  ainsi  les  pièces  dans  la  seconde  chambre, 
puis  on  répète  ces  opérations  avec  un  autre  lot 
de  pièces. 

Seion  un  autre  aspect  de  ce  procédé,  on  utilise 
une  cuve  comportant  plusieurs  chambres  de  65 

traitement  successives,  coaxiales  et  solidaires  les 
unes  des  autres,  munies  chacune  d'une  chicane 
hélicoïdale  de  même  sens.  On  introduit  les  pièces 
dans  la  première  chambre  et  l'on  fait  tourner  la 
cuve  dans  un  premier  sens  qui  a  pour  effet  de 
maintenir  les  pièces  dans  la  chambre  où  elles  se 
trouvent  et  de  provoquer  le  brassage  des  pièces 
dans  les  chambres.  Ensuite,  on  fait  tourner  la 
cuve  dans  l'autre  sens  pour  faire  passer  les 
pièces  d'une  chambre  dans  la  suivante  puis  on 
répète  ces  opérations. 

Une  machine  pour  la  mise  en  oeuvre  du 
procédé  selon  l'invention  est  caractérisée  en  ce 
que  la  chambre  de  traitement  présente  une  forme 
cylindrique  ou  prismatique,  et  en  ce  que  ladite 
chicane  hélicoïdale  s'étend,  le  long  de  fa  paroi 
périphérique  de  la  chambre  de  traitement,  de 
l'orifice  de  sortie  jusqu'à  une  paroi  transversale 
de  l'extrémité  opposée  de  la  chambre  de 
traitement,  cette  chicane  ayant  une  faible 
hauteur  à  ladite  extrémité  opposée  de  cette 
chambre. 

La  présente  invention  sera  mieux  comprise  en 
référence  à  la  description  de  diverses  formes  de 
réalisation,  donnée  ci-dessous  à  titre  d'exemple, 
et  aux  dessins  annexés,  dans  lesquels: 

La  figure  1  est  une  vue  en  coupe  longitudinale 
partielle  d'une  machine  selon  l'invention,  dans 
laquelle  les  orifices  respectifs  de  chargement  et 
d'évacuation  se  trouvent  à  des  extrémités 
opposées  de  la  cuve, 

La  figure  2  est  une  vue  en  coupe  transversale 
selon  la  ligne  II  -  Il  de  la  fig.  1, 

La  figure  3  est  une  vue  en  coupe  longitudinale 
d'une  machine  selon  l'invention,  dans  laquelle  les 
orifices  respectifs  de  chargement  et  d'évacuation 
se  trouvent  à  la  même  extrémité  de  la  cuve,  et 

La  figure  4  est  une  vue  en  coupe  longitudinale 
partielle  d'une  machine  selon  l'invention  dans 
laquelle  la  cuve  comporte  deux  chambres  de 
traitement  juxtaposées. 

La  machine  représentée  sur  les  fig.  1  et  2 
comporte  une  cuve  prismatique  1  de  section 
hexagonale.  Cette  cuve  est  montée  sur  un  bâti  2 
au  moyen  de  paliers  3  et  4  qui  supportent 
respectivement  des  tourillons  5  et  6  solidaires  de 
chacune  des  extrémités  de  la  cuve.  Ainsi,  la  cuve 
I  peut  tourner  autour  de  son  axe  longitudinal  7 
disposé  en  position  sensiblement  horizontale. 
Elle  est  entraînée  en  rotation  au  moyen  d'un 
moteur  électrique  8  et  d'un  réducteur  à 
engrenages  9,  ce  moteur  étant  relié  à  des 
organes  de  commande  non  représentés. 
L'intérieur  de  la  cuve  1  constitue  la  chambre  de 
traitement. 

A  l'une  de  ses  extrémités,  située  à  droite  sur  la 
fig.  1,  la  cuve  comporte  un  orifice  de  chargement 
II  disposé  axialement  dans  le  tourillon  5.  Une 
trémie  de  chargement  12  comporte,  à  sa  partie 
inférieure,  un  conduit  coudé  13  qui  pénètre  dans 
l'orifice  de  chargement  1  1  pour  permettre 
l'introduction  des  pièces  à  traiter  dans  la  cuve  1. 
La  trémie  12  comporte  un  vibrateur  14  qui 
favorise  le  mouvement  des  pièces. 

L'autre  extrémité  de  la  cuve  présente  un  orifice 
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—  -  ■  ■  ■  ~  nî Moyc  uaiis  sa  fjdiui périphérique  et  qui  est  ouvert  en  permanence. 
Toutefois,  on  peut  régler  la  grandeur  de  cet 

orifice  en  l'obturant  partiéllement  par  une  plaque 
fixe  en  fonction  des  produits  à  traiter.  Au- 
dessous  de  l'orifice  d'évacuation  15,  la  machine 
est  équipée  de  déflecteurs  16  et  17  et  d'un  couloir 
vibrant  18  pour  transporter  les  pièces  vers  un 
récipient. 

Comme  le  montre  la  fig.  2,  la  cuve  1  présente 
en  coupe  transversale  la  forme  d'un  hexagone 
régulier.  Son  enveloppe  périphérique  20  est  ainsi 
constituée  par  six  éléments  plans.  Sur  leur  face 
intérieure,  ces  éléments  portent  des  plaques 
transversales  21  disposées  radialement  et 
ointives  bout  à  bout  de  manière  à  constituer  une 
:hicane  hélicoïdale  22  qui  s'étend  sensiblement 
sur  toute  la  longueur  de  la  cuve.  Dans  l'exemple 
eprésenté  ici,  la  hauteur  de  la  chicane 
lélicoïdale  22  varie  progressivement  le  long  de  la 
:uve;  elle  est  plus  faible  à  proximité  de  l'orifice 
le  chargement  qu'à  proximité  de  l'orifice 
l'évacuation.  Cette  disposition  favorise  une 
ivacuation  rapide  des  pièces.  On  peut  toutefois 
mssi  prévoir  une  chicane  de  hauteur  constante. 

La  machine  comporte  en  outre  divers  éléments 
iccessoires  qui  sont  fonction  du  traitement 
pécifique  désiré.  Dans  l'exemple  représenté, 
die  est  équipée  d'un  dispositif  25  d'injection 
l'huile  qui  passe  à  l'intérieur  du  tourillon  6  pour ilimenter  des  gicleurs  26  disposés  dans  la  cuve  1. 
J'autre  part,  une  tubulure  d'aspiration  27, 
accordée  sur  le  conduit  coudé  13,  permet 
l'aspirer,  dans  le  sens  de  la  flèche  A,  l'air  et  les 
oussières  de  l'intérieur  de  la  cuve  1.  Une  trappe 
neumatique  28  empêche  l'aspiration  de  l'air  à 
■avers  la  trémie  12. 
Pour  limiter  la  propagation  du  bruit  produit  par 

s  brassage  des  pièces  dans  la  cuve  1,  la  machine 
omporte  une  enceinte  d'insonorisation  9  en 
îatériau  absorbant  le  bruit.  On  peut  également 
révoir  une  revêtement  insonorisant  sur  la 
Lirface  extérieure  de  la  cuve. 
La  machine  illustrée  sur  les  figures  1  et  2 

motionne  de  la  manière  suivante.  Au  moyen  des 
rganes  de  commandes  et  du  moteur  8,  on  fait 
>urner  la  cuve  dans  un  premier  sens  dans  lequel 
i  chicane  hélicoïdale  22  tend  à  pousser 
mgitudinalement  les  pièces  en  direction  de  la 
aroi  transversale  29  entourant  l'orifice  d'entrée, 
est-  à-dire  vers  la  droite  sur  la  figure  1.  Avant 
t/ou  après  avoir  mis  la  cuve  en  rotation,  on 
troduit  un  lot  de  pièces  dans  la  trémie  12,  d'où 
les  s'écoulent  progressivement  vers  l'orifice  de 
largement  1  1  et  la  chambre  de  traitement  sous 
îffet  du  vibrateur  14.  A  l'intérieur  de  la  cuve,  les 
èces  sont  brassées  dans  un  plan  transversal  par rotation  de  la  cuve.  En  même  temps,  la  chicane 
îlicoïdale  22  provoque  un  déplacement  des 
èces  situées  à  la  périphérie  en  direction  de 
>rifice  d'entrée  11,  c'est-à-dire  vers  la  droite,  si 
en  que  le  niveau  de  remplissage  est  plus  élevé 
ès  de  cet  orifice  et  que  les  pièces  situées  le 
us  près  de  l'axe  7  tendent  à  retomber  en  se 
splaçant  vers  la  gauche.  On  crée  ainsi  par  la 

cnicane  il  une  circulation  des  pièces  suivant  la 
flèche  F  dans  un  plan  axial,  qui  se  combine  avec 
les  déplacements  dans  le  plan  transversal  pour 
produire  un  brassage  intense  des  pièces,  grâce 5  auquel  chacune  des  pièces  passe  dans  toutes  les 
zones  de  la  chambre  de  traitement.  Ainsi,  si  l'un 
des  traitements  effectués  est  plus  intense  dans 
une  zone  que  dans  une  autre,  le  traitement  de 
toutes  les  pièces  d'un  lot  est  néanmoins 

10  uniforme. 
Pendant  le  brassage,  les  pièces  sont  ébavurées  ' 

ou  ébarbées  et/ou  polies  par  chocs  et  par abrasion.  Elles  peuvent  être  mélangées  à  des 
corps  abrasifs.  Elles  peuvent  également  être 

15  soumises  à  une  aspersion  d'huile  par  les  gicleurs 
36.  En  variante,  le  traitement  peut  se  faire  à  sec, 
avec  aspiration  des  poussières  par  la  tubulure 
d'aspiration  27. 

Dès  que  le  traitement  à  atteint  la  durée  voulue, 
?0  on  inverse  le  sens  de  rotation  de  la  cuve,  de  sorte 

que  toutes  les  pièces  qu'elle  renferme,  de  même 
que  les  éventuels  liquides  et/ou  corps  abrasifs 
sont  poussés  longitudinalement  par  la  chicane  22 
jusqu'à  l'orifice  d'évacuation  15,  par  lequel  elles 

?5  tombent  sur  le  couloir  18  pour  être  évacuées. 
Ainsi  la  cure  est  vidée  rapidement  et  on  peut  à 
nouveau  la  faire  tourner  dans  le  premier  sens 
pour  effectuer  un  nouveau  cycle  de  traitement. 

Les  organes  de  commande  peuvent 
W  avantageusement  être  agencés  pour  commander 

automatiquement  le  déroulement  du  cycle  de 
traitement,  en  agissant  sur  le  moteur  8,  sur  le 
vibrateur  14  et  sur  le  dispositif  25  d'injection 
d'huile,  par  exemple  selon  un  cycle  dont  les 

5  phases  ont  des  durées  prédéterminées.  En 
disposant  un  détecteur  approprié  à  proximité  de 
l'orifice  d'évacuation  15,  par  exemple  sur  le 
couloir  18,  on  peut  aussi  détecter  la  fin  de  la 
phase  d'évacuation  afin  de  recommencer  le  plus 0  tôt  possible  un  nouveau  cycle. 

La  fig.  3  représente  une  autre  forme  de 
réalisation  d'une  machine  selon  l'invention,  dans 
laquelle  les  orifices  de  chargement  et 
d'évacuation  se  trouvent  à  la  même  extrémité  de 

5  la  cuve.  Comme  dans  la  machine  précédente,  une 
cuve  101  est  montée  sur  un  bâti  102  au  moyen  de 
paliers  103  et  104  qui  supportent  respectivement 
des  tourillons  105  et  106  solidaires  de  la  cuve. 
Celle-ci  est  entraînée  en  rotation  autour  de  son 

0  axe  longitudinal  par  un  mécanisme 
d'entraînement  non  représenté,  analogue  à  celui 
de  la  machine  précédente.  Un  orifice  de 
chargement  111  de  la  cuve  est  ménagé 
axialement  dans  le  tourillon  105.  Le  bâti  102 

5  supporte  une  trémie  de  chargement  112  équipée 
d'une  goulotte  113  qui  s'étend  jusqu'à  l'intérieur 
de  la  cuve  à  travers  l'orifice  de  chargement  111, 
et  d'un  vibrateur  1  14  destiné  à  faciliter  * 
l'écoulement  des  pièces  dans  la  trémie. 

7  A  son  extrémité  comportant  l'orifice  de 
chargement  111,  la  cuve  comporte  en  outre  un 
orifice  d'évacuation  115  ménagé  dans  son 
enveloppe  périphérique  120.  Un  guide  118  en 
forme  d'entonnoir  est  monté  sur  le  bâti  102  au- 

>  dessous  de  l'orifice  d'évacuation  115  pour  diriger 
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les  pièces  sortant  de  la  cuve  vers  un  récipient 
mobile  119. 

A  cette  même  extrémité,  la  cuve  101  comporte 
deux  chambres  concentriques  (132  et  135)  et  qui 
sont  séparées  du  reste  de  la  cuve  par  une  paroi 
transversale  130.  Les  deux  chambres  sont 
séparées  l'une  de  l'autre  par  une  paroi 
cylindrique  131  qui  est  coaxiale  de  l'enveloppe 
périphérique  120.  La  chambre  intérieure  132  est 
ouverte  vers  l'extérieur  de  la  cuve  par  un  orifice 
d'entrée  133  ménagé  dans  la  paroi  transversale 
130.  Une  chicane  hélicoïdale  134  est  disposée  sur 
la  périphérie  de  la  chambre  intérieure  132  pour 
diriger  les  pièces  vers  l'orifice  d'entrée  133. 

La  chambre  extérieure  135  est  de  forme 
générale  annulaire.  Elle  est  ouverte  vers 
l'extérieur  par  l'orifice  d'évacuation  115  et  vers 
L'intérieur  de  la  cuve  par  un  orifice  de  sortie  136 
ménagé  dans  la  paroi  transversale  130. 

Dans  tout  le  reste  de  la  cuve,  qui  constitue  une 
chambre  de  traitement  121,  une  chicane 
hélicoïdale  122  est  disposée  contre  l'enveloppe 
périphérique  120  de  la  cuve.  La  construction  de 
cette  chicane  est  identique  à  celle  qui  a  été 
décrite  à  propos  des  figures  1  et  2.  La  hauteur  de 
la  chicane  est  la  plus  grande  à  proximité  de 
l'orifice  d'évacuation  115;  elle  est  minimale  à 
l'autre  extrémité  de  la  cuve.  Pour  éviter  que  des 
pièces  soient  projetées  par  l'orifice  de  sortie  136 
pendant  le  brassage,  le  canal  formé  par  la 
chicane  122  est  couvert  par  une  plaque  de 
couverture  137  à  proximité  de  l'orifice  de  sortie. 

Le  sens  de  la  chicane  hélicoïdale  122  est  le 
même  que  celui  de  la  chicane  134  de  la  chambre 
d'entrée. 

La  machine  comporte  en  outre  divers  organes 
accessoires  destinés  à  des  traitements 
complémentaires,  notamment  une  conduite 
d'injection  125  disposée  axialement  dans  le 
tourillon  106  pour  permettre  d'injecter  de  l'eau  ou 
tout  autre  liquide  à  l'intérieur  de  la  chambre  de 
traitement.  Une  tubulure  d'air  127,  disposée 
coaxialement  à  la  conduite  d'injection  125  dans  le 
tourillon  106,  permet  d'introduire  dans  la  cuve  de 
l'air  chaud  délivré  par  un  compresseur  128,  pour 
effectuer  un  séchage  les  pièces  dans  la  cuve. 

A  cet  effet,  l'enveloppe  périphérique  120  de  la 
cuve  comporte  des  grilles  140  pour 
l'échappement  de  l'air  et  pour  l'écoulement  des 
liquides  dans  un  bac  de  récolte  141  situé  sous  la 
cuve.  Selon  la  grandeur  de  mailles  choisie,  les 
grilles  140  permettent  également  l'évacuation  des 
déchets  de  petite  dimension. 

Pour  étouffer  le  bruit  produit  par  le  brassage 
des  pièces,  une  enceinte  insonorisante  129 
entoure  la  plus  grande  partie  de  la  machine.  Dans 
les  cas  où  la  cuve  101  ne  comporte  pas  de  grilles 
140,  il  est  possible  d'appliquer  une  couche 
d'insonorisation  sur  les  surfaces  extérieures  de  la 
cuve. 

Le  fonctionnement  de  la  machine  comprend 
deux  phases.  Dans  une  première  phase,  on  fait 
tourner  la  cuve  dans  le  sens  où  la  chicane 
hélicoïdale  122  provoque  un  déplacement  des 
pièces  dans  la  direction  opposée  à  l'extrémité 

ouverte  de  la  cuve,  c'est-à-dire  vers  la  droite 
selon  la  disposition  de  la  fig.  3.  Les  pièces  sont 
déversées  dans  la  trémie  112  dans  la  direction  de 
la  flèche  C  et,  sous  l'effet  du  vibrateur  1  14, 

5  s'écoulent  dans  la  goulotte  113  vers  l'intérieur  de 
la  cuve  pour  tomber  dans  la  chambre  intérieure 
132.  Dans  cette  chambre,  elles  sont  entraînées 
par  la  rotation  de  la  chicane  hélicoïdale  134  vers 
l'orifice  d'entrée  133,  par  lequel  elles  parviennent 

10  dans  la  chambre  de  traitement  121.  On  continue  à 
faire  tourner  la  cuve  dans  le  même  sens  pendant 
la  durée  nécessaire  au  traitement,  au  cours 
duquel  on  peut  injecter  dans  la  cuve  de  l'eau  ou 
tout  autre  produit  de  lavage  par  la  conduite 

15  d'injection  125,  puis  sécher  les  pièces  par 
soufflage  d'air  chaud  par  la  tubulure  127.  Pendant 
cette  première  phase,  la  trémie  112  et  la  chambre 
intérieure  132  doivent  se  vider  entièrement  dans 
la  chambre  de  traitement. 

20  Lors  de  la  deuxième  phase,  lorsque  le 
traitement  est  terminé,  on  inverse  le  sens  de 
rotation  de  la  cuve,  de  manière  à  ramener  les 
pièces  au  moyen  de  la  chicane  hélicoïdale  122 
vers  l'orifice  de  sortie  136.  Parvenues  dans  la 

25  chambre  extérieure  135,  les  pièces  tombent  par 
l'orifice  d'évacuation  115  comme  le  montre  la 
flèche  E.  Dès  que  la  cuve  est  complètement 
vidée,  la  première  phase  de  fonctionnement  peut 
être  répétée. 

30  II  est  évident  que  les  organes  de  commande  de 
la  machine  peuvent  être  conçus  de  manière  à 
commander  automatiquement  toutes  les 
opérations  nécessaires  durant  un  cycle  de 
fonctionnement  complet  de  la  machine  selon  un 

35  programme  prédéterminé,  tel  que  décrit  ci- 
dessus. 

La  fig.  4  représente  une  autre  forme  de 
réalisation  d'une  machine  selon  l'invention,  dans 
laquelle  une  cuve  201  comporte  deux  chambres 

40  de  traitement  221  et  231  juxtaposées,  coaxiales  et 
solidaires  l'une  de  l'autre. 

Comme  dans  les  exemples  décrits  ci-dessus,  la 
cuve  201  est  montée  sur  un  bâti  202  au  moyen  de 
paliers  203  et  204  qui  supportent  des  tourilons  205 

45  et  206  solidaires  respectivement  de  chacune  des 
extrémités  de  la  cuve.  Ainsi,  la  cuve  peut  tourner 
autour  de  son  axe  longitudinal,  dont  la  position 
est  sensiblement  horizontale.  Elle  est  entraînée 
en  rotation  au  moyen  d'un  moteur  électrique  208, 

50  d'un  réducteur  209  et  de  poulies  210  et  210a.  La 
machine  comporte  en  outre  une  trémie  de 
chargement  212  munie  d'une  goulotte  213  qui 
s'étend  à  l'intérieur  d'un  orifice  de  chargement 
211  de  la  cuve.  Ici  également,  la  trémie  est 

55  équipée  d'un  vibrateur  214.  En  raison  de  ses 
grandes  dimensions,  cette  machine  comporte  en 
outre  une  benne  de  chargement  215  qui  coulisse 
dans  des  rails  de  guidage  216  et  217,  lorsqu'elle 
est  soulevée  par  un  vérin  hydraulique  218,  pour 

60  venir  occuper  la  position  dessinée  en  traits 
mixtes  correspondant  à  la  position  de  vidange  de 
la  benne  215  dans  la  trémie  212. 

La  première  chambre  de  traitement  221  de  la 
cuve  201  est  analogue,  dans  son  principe,  à  celle 

65  de  la  cuve  1  représentée  sur  les  fig.  1  et  2.  Elle  est 

5 
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«"««n  ncAayuiiaic  bi  eue  comporte,  sur  ses 
faces  latérales  intérieures,  une  chicane 
hélicoïdale  222,  dont  la  hauteur  va  croissant  à 
partir  de  l'extrémité  de  la  cuve  où  se  trouve 
l'orifice  de  chargement  21  1  ,  c'est-à-dire  à  partir  5 
de  la  gauche  sur  la  figure  4. 

Une  cloison  transversale  223  sépare  la 
première  chambre  221  de  la  seconde  chambre 
231.  Sur  un  bord,  elle  comporte  un  orifice  de 
transfert  224  qui  permet  le  passage  des  pièces  10 
d'une  chambre  à  l'autre. 

La  seconde  chambre  de  traitement  231  est  de 
section  plus  grande  que  la  première.  Ses  faces 
latérales  comportent  une  chicane  hélicoïdale  232 
de  même  sens  que  la  chicane  hélicoïdale  222  de  15 
la  première  chambre.  La  hauteur  de  cette  chicane 
232  est  maximale  à  proximité  de  la  cloison 
transversale  223  et  minimale  à  l'autre  extrémité 
de  la  chambre. 

La  cloison  transversale  223  s'étend  à  l'extérieur  20 
de  la  première  chambre  221  jusqu'à  la  périphérie 
de  la  seconde  chambre  231,  de  manière  à  fermer 
'extrémité  de  ce  dernier  du  côté  de  la  première 
:hambre.  Elle  comporte  cependant  un  orifice 
l'évacuation  234  de  la  seconde  chambre,  la  25 
losition  de  cet  orifice  coïncidant  avec  l'extrémité 
Je  la  chicane  hélicoïdale  232.  A  proximité  de 
'orifice  d'évacuation  234,  cette  chicane  est 
:ouverte  au  moyen  d'une  plaque  de  couverture 
Ï35,  pour  éviter  que  des  pièces  soient  projetées  30 
le  manière  intempestive  hors  de  la  cuve  pendant 
e  brassage.  De  même,  à  proximité  de  l'orifice  de 
ransfert  224,  les  chicanes  hélicoïdales  des  deux 
chambres  sont  couvertes,  du  côté  de  l'axe,  au 
noyen  de  plaques  de  couverture  respectives  225  35 
st  226,  ce  qui  transforme  les  chicanes  en  conduits 
ermés  à  proximité  de  l'orifice  de  transfert  224. 

Dans  l'exemple  représenté,  les  faces  latérales 
le  la  cuve  comportent,  dans  la  zone  de  la 
econde  chambre  231,  des  grilles  de  tamisage  40 
36  qui  permettent  de  séparer  les  pièces  de  leurs 
léchets.  Dans  cet  exemple,  les  pièces  finies  sont 
les  pièces  métalliques  injectées  de  très  petites 
limensions,  qui  passent  à  travers  les  grilles  de 
amisage  236  pour  tomber  dans  un  couloir  vibrant  45 
40  d'évacuation  des  pièces,  tandis  que  les 
échets  sont  des  tiges  d'injection  de  dimensions 
îlativement  grandes  et  sont  évacués  par  l'orifice 
'évacuation  234  pour  tomber  dans  un  couloir 
ibrant  241  situé  en-dessous  de  cet  orifice.  Ce  50 
ouloir  est  perforé,  pour  laisser  passer  des 
échets  liquides  en  direction  d'un  bac  de 
îcupération  242  situé  en-dessous  et  équipé 
'une  pompe  243  et  d'un  dispositif  de  filtration. 
es  couloirs  vibrants  240  et  241  peuvent  55 
ventuellement  être  remplacés  par  des  tapis 
julants. 
Une  conduite  d'injection  245  est  disposée  sur 

axe  de  la  cuve  à  travers  le  tourillon  206  et 
ermet  d'injecter  des  liquides  de  traitement  dans  60 
i  première  chambre  221  grâce  à  des  gicleurs  246. 
n  particulier,  le  liquide  injecté  peut  être  de 
azote  liquéfié  en  vue  d'un  traitement 
ryogénique,  ce  qui  justifie  la  mise  en  place 
'une  couche  d'isolation  thermique  247  sur  la  65 

surtace  extérieure  de  la  cuve. 
En  outre,  une  tubulure  d'air  chaud  248, 

alimentée  par  un  dispositif  analogue  au  cas  de  la 
fig.  3,  est  disposée  coaxialement  à  la  conduite 
d'injection  245,  dans  le  but  de  permettre  un 
séchage  des  pièces  dans  la  première  chambre. 

Un  cycle  de  fonctionnement  de  la  machine 
représentée  sur  la  fig.  4  comporte  deux  phases. 
Dans  une  première  phase,  la  cuve  tourne  dans  le 
sens  dans  lequel  les  chicanes  hélicoïdales  222  et 
232  produisent  un  déplacement  des  pièces  vers  la 
gauche,  c'est-à-dire  en  direction  de  l'orifice  de 
chargement  211  dans  la  première  chambre  et  de 
l'orifice  d'évacuation  234  dans  la  seconde 
chambre.  Au  moyen  de  la  benne  215,  on  déverse 
un  lot  de  pièces  brutes  dans  la  trémie  212  suivant 
la  flèche  B.  Sous  l'effet  du  vibrateur  214,  les 
pièces  suivent  le  chemin  indiqué  en  traits 
interrompus  et  tombent  progressivement  dans  la 
première  chambre  221  où  elles  atteignent  la 
aosition  D.  Là,  les  pièces  sont  brassées  pendant 
a  durée  nécessaire  au  traitement.  La  rotation  de 
a  cuve  provoque  un  brassage  des  pièces  dans  un 
Dlan  transversal,  tandis  que  la  chicane  hélicoïdale 
?22  produit  une  circulation  des  pièces  dans  un 
ilan  axial,  comme  décrit  plus  haut  en  référence  à 
a  fig.  1. 

Selon  l'effet  désiré,  on  peut  introduire  dans  la 
;uve  201,  au  cours  de  ce  traitement,  des  produits 
iquides  au  moyen  de  la  conduite  d'injection  245 
st  des  gicleurs  246,  par  exemple  un  produit  de 
avage  et/ou  de  dégraissage.  On  peut  ensuite 
iécher  les  pièces  au  moyen  d'air  chaud  envoyé 
lans  la  cuve  par  la  tubulure  248.  Selon  un  autre 
>rocédé,  les  pièces  peuvent  être  soumises  à  un 
raitement  cryogénique  par  injection  d'azote 
iquide. 

Pendant  cette  même  phase,  la  rotation  de  la 
iuve  201  provoque  la  vidange  de  la  seconde 
îhambre  231  au  moyen  de  sa  chicane  hélicoïdale 
■32.  En  effet,  comme  cette  chicane  est  de  même 
ens  que  la  chicane  222  de  la  première  chambre, 
ille  provoque  un  déplacement  des  pièces 
ontenues  dans  la  seconde  chambre  en  direction 
le  la  gauche,  c'est-à-  dire  vers  l'orifice 
l'évacuation  234.  Si,  comme  mentionné 
irécédemment,  les  pièces  finies  sont  de  petites 
limensions  et  ont  traversé  les  grilles  de  tamisage 
36  pendant  le  cycle  précèdent,  il  ne  reste  dans  la 
econde  chambre  231  que  des  déchets  de  plus 
randes  dimensions,  lesquels  sont  évacués  vers 
î  couloir  vibrant  241  au  cours  de  cette  première 
hase  de  fonctionnement  en  suivant  le  chemin 
idiqué  par  la  flèche  V.  En  outre,  on  peut  évacuer 
îs  liquides  injectés  dans  la  première  chambre 
ar  l'orifice  de  transfert  224  ou  par  un  autre 
rifice  ménagé  dans  la  cloison  223  et  équipé  d'un 
amis,  en  arrêtant  la  rotation  de  la  cuve  dans  une 
osition  adéquate  pour  que  les  liquides 
écoulent  par  lorifice  d'évacuation  234  vers  le 
ac  de  récupération  242  en  traversant  les 
erforations  du  couloir  241.  Eventuellement,  l'axe 
e  la  cuve  peut  être  disposé  dans  une  position 
igèrement  inclinée  pour  favoriser  l'évacuation 
e  l'eau. 
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Une  fois  atteinte  la  durée  voulue  du  traitement 
des  pièces  dans  la  première  chambre  221,  on 
inverse  le  sens  de  rotation  de  la  cuve  201  pour 
accomplir  la  deuxième  phase  de  fonctionnement. 
Les  deux  chicanes  hélicoïdales  222  et  232  5 
provoquent  alors  un  déplacement  des  pièces  vers 
la  droite  selon  la  fig.  4.  Les  pièces  contenues 
dans  la  première  chambre  221  sont 
progressivement  poussées  par  la  chicane  222 
dans  l'orifice  de  transfert  224  et  elles  parviennent  10 
ainsi,  avec  leurs  déchets,  dans  la  seconde 
chambre  231,  où  la  chicane  232  les  déplace 
longitudinalement  vers  la  droite.  Au  cours  de  ce 
déplacement,  les  pièces  et  les  déchets  sont 
tamisés  sur  les  grilles  de  tamisage  236  dans  la  15 
position  T.  Les  pièces  finies,  de  petites 
dimensions,  sortent  ainsi  de  la  cuve  201  suivant  la 
flèche  U  et  elles  tombent  dans  le  couloir  vibrant 
240.  Les  déchets  de  plus  grandes  dimensions, 
notamment  les  tiges  d'injection,  sont  retenus  20 
dans  la  seconde  chambre  231.  Cette  seconde 
phase  de  fonctionnement  dure  le  temps 
nécessaire  pour  vider  complètement  la  première 
chambre  dans  la  seconde  et  pour  effectuer  la 
séparation  des  pièces  au  moyen  des  grilles  de  25 
tamisage  236.  On  peut  également,  pendant  ce 
temps,  remplir  la  benne  215  d'un  nouveau  lot  de 
pièces  à  traiter. 

Le  cycle  de  fonctionnement  de  la  machine  est 
ainsi  accompli,  il  peut  reprendre  avec  la  première  30 
phase  de  fonctionnement. 

Il  est  évident  que,  pour  des  pièces  finies  de 
dimensions  relativement  grandes,  on  peut 
généralement  agencer  la  fabrication  de  manière 
à  avoir  des  déchets  de  petite  taille  et  procéder  au  35 
tamisagae  de  façon  inverse  par  rapport  au  cas 
susmentionné,  en  évacuant  les  pièces  selon  la 
flèche  V  et  les  déchets  selon  la  flèche  U. 

Bien  entendu,  les  cuves  décrites  ci-dessus  ne 
doivent  pas  nécessairement  être  supportées  par  40 
des  tourillons.  Elles  peuvent  aussi  être 
supportées  et  entraînées  par  des  galets, 
particulièrement  si  elles  sont  de  grande 
dimensions. 

Par  rapport  aux  cuves  connues  à  porte  latérale,  45 
le  procédé  selon  l'invention  présente  comme 
principal  avantage  de  permettre  la  suppression 
de  toutes  portes  ou  autres  parties  mécaniques 
mobiles  sur  la  cuve.  On  peut  ainsi  réaliser  des 
cuves  de  construction  monobloc,  de  formes  50 
simples  et  d'entretien  réduit.  Les  faces  latérales 
d'une  cuve  peuvent  être  toutes  pareilles,  ce  qui 
permet  de  rationaliser  la  construction.  En  outre, 
la  réalisation  d'une  isolation  thermique  ou 
phonique  sur  la  surface  extérieure  de  la  cuve  est  55 
particulièrement  aisée. 

D'autre  part,  comme  l'évacuation  des  pièces 
de  la  cuve  se  fait  par  simple  inversion  du  sens  de 
rotation,  non  seulement  elle  ne  requiert  pas  de 
mécanisme  spécial,  mais  elle  permet  l'utilisation  60 
d'un  dispositif  de  commande  très  simple.  On 
peut  obtenir  une  vidange  de  la  cuve  en  un  temps 
très  limité,  ce  qui  accroît  la  productivité  de  la 
machine. 

Par  rapport  à  la  machine  décrite  dans  FR-A-2  65 

192  478,  la  machine  selon  l'invention  est  d'une 
construction  particulièrement  simple,  qui  permet 
en  outre  un  chargement  et  un  déchargement 
faciles  et  rapides.  En  outre,  le  brassage  est  plus 
efficace  puisque  le  déplacement  longitudinal 
provoqué  par  la  chicane  hélicoïdale  se  combine 
avec  le  brassage  produit  dans  un  plan  axial  par  la 
rotation  de  la  cuve,  ce  qui  donne  un  meilleur 
mélange  des  pièces.  Cet  effet  est 
particulièrement  utile  dans  les  cas  où  les  pièces 
sont  mélangées  à  des  particules  de  matières 
abrasives. 

La  réalisation  d'une  chicane  de  hauteur 
variable  permet  d'obtenir  un  effet  avantageux, 
particulièrement  dans  des  cuves  ou  des  pièces 
sont  brassées  pendant  une  durée  prolongée, 
comme  dans  les  cas  des  fig.  3  et  4.  La  hauteur  de 
la  chicane  est  minimale  dans  la  zone  de  travail, 
c'est-à-dire  l'extrémité  de  la  chambre  vers 
laquelle  sont  poussées  les  pièces  pendant  le 
brassage,  afin  de  limiter  les  chocs  des  pièces  sur 
la  chicane.  Cependant,  la  hauteur  de  la  chicane 
est  juste  suffisante  pour  vider  toutes  les  pièces 
de  la  cuve.  A  l'autre  extrémité  de  la  chambre,  la 
hauteur  de  la  chicane  est  aussi  grande  que 
possible,  dans  le  but  de  produire  une  évacuation 
rapide  des  pièces  lorsqu'on  inverse  le  sens  de 
rotation. 

Revendications 

1.  Procédé  de  traitement  par  brassage  en  vrac 
de  pièces  brutes  moulées  ou  usinées,  dans  lequel 
on  introduit  ces  pièces,  éventuellement 
mélangées  à  des  matières  abrasives  et/ou  à  des 
produits  de  nettoyage,  dans  une  chambre  de 
traitement  d'une  cuve  en  forme  de  tambour 
rotatif  autour  d'un  axe  horizontal,  cette  chambre 
ayant  à  une  extrémité  un  orifice  de  sortie  ouvert 
en  permanence,  on  brasse  ces  pièces  dans  la 
chambre  de  traitement  par  rotation  de  la  cuve 
dans  une  premier  sens,  puis  on  inverse  le  sens  de 
rotation  de  la  cuve  pour  en  évacuer  les  pièces  par 
l'orifice  de  sortie  au  moyen  d'une  chicane 
hélicoïdale  fixée  à  la  paroi  périphérique  de  cette 
chambre  et  s'étendant  jusqu'à  l'orifice  de  sortie, 
caractérisé  en  ce  que,  pendant  la  phase  de 
brassage,  on  fait  circuler  continuellement  les 
pièces  dans  un  plan  axial,  en  entraînant  jusqu'à 
l'extrémité  opposée  à  l'orifice  de  sortie  les  pièces 
qui  se  trouvent  à  proximité  de  la  paroi 
périphérique  de  la  chambre,  de  manière  que  les 
pièces  s'accumulent  à  cette  extrémité  et,  après 
avoir  été  soulevées  par  la  rotation  de  la  cuve, 
retombent  sur  les  pièces  accumulées  et  sont 
assez  éloignées  de  la  paroi  périphérique  pour 
revenir  en  direction  de  l'orifice  de  sortie  en 
passant  pardessus  une  partie  de  ladite  chicane. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  l'on  introduit  les  pièces  dans  la  cuve,  à 
proximité  de  l'orifice  de  sortie. 

3.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  l'on  utilise  une  cuve  comportant  deux 

7 
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—  .  us  uqiiciiiciii  juAiajjusetîs,  coaxiaies  et 
solidaires  l'une  de  l'autre,  munies  chacune  d'une 
chicane  hélicoïdale  de  même  sens,  la  seconde 
chambre  de  traitement  étant  de  section  plus 
grande  que  la  première,  en  ce  que  l'on  introduit 
un  lot  de  pièces  dans  la  première  chambre  par l'extrémité  ouverte,  puis  on  fait  tourner  la  cuve 
dans  un  premier  sens  qui  a  pour  effet  de  main 
tenir  dans  la  première  chambre  les  pièces  qui  s'y 
trouvent  et  de  vider  la  seconde  chambre,  on  fait 
ensuite  passer  les  pièces  de  fa  première  à  la 
seconde  chambre  au  moyen  d'une  inversion  du 
sens  de  rotation  et  l'on  traite  ainsi  les  pièces 
dans  la  seconde  chambre,  puis  on  répète  ces 
opérations  avec  un  autre  lot  de  pièces. 

4.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
sn  ce  que  l'on  utilise  une  cuve  comportant 
Dlusieurs  chambres  de  traîtement  successives, 
Doaxiales  et  solidaires  les  unes  des  autres, 
Tiunies  chacune  d'une  chicane  hélicoïdale  de 
nême  sens,  en  ce  que  l'on  introduit  les  pièces 
Jans  la  première  chambre,  en  ce  que  l'on  fait 
ourner  la  cuve  dans  un  premier  sens  qui  a  pour 
sffet  de  maintenir  les  pièces  dans  la  chambre  où 
ailes  se  trouvent  et  de  provoquer  le  brassage  des 
îièces  dans  les  chambres,  et  en  ce  que  l'on  fait 
ourner  la  cuve  dans  l'autre  sens  pour  faire 
)asser  les  pièces  d'une  chambre  dans  la 
suivante,  puis  on  répète  ces  opérations. 

5.  Machine  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé 
«Ion  la  revendication  1,  comportant  une  cuve  (1, 
01,  201)  en  forme  de  tambour  rotatif  autour  d'un 
ixe  horizontal,  un  orifice  de  chargement  (11,111, 
!11)  axial  ouvert  en  permanence,  un  mécanisme 
l'entraînement  de  cette  cuve,  un  dispositif  de 
ommande  de  ce  mécanisme  d'entraînement,  un 
lispositif  de  chargement  des  pièces  à  traiter 
lans  au  moins  une  chambre  de  traitement  de  la 
uve,  au  moins  une  chicane  hélicoïdale  fixée  à 
intérieur  de  la  cuve  et  agencée  pour  provoquer 
n  déplacement  des  pièces  dans  une  direction 
xiale,  au  moins  un  orifice  de  sortie  (15,  136,  224) 
uvert  en  permanence  à  une  extrémité  de  la  cuve 
t  situé  à  proximité  d'une  extrémité  de  fa  chicane 
élicoïdale,  et  des  organes  de  réception  des 
ièces  et/ou  des  déchets  après  traitement, 
aractérisée  en  ce  que  la  chambre  de  traitement 
1,  121,  221,  231)  présente  une  forme  cylindrique 
u  prismatique,  et  en  ce  que  ladite  chicane 
élicoïdale  (22,  122,  222,  232)  s'étend,  le  long  de 
i  paroi  périphérique  de  la  chambre  de 
aitement,  de  l'orifice  de  sortie  (15,  136,  224,  234) 
isqu'à  une  paroi  transversale  (29)  de  l'extrémité 
pposée  de  la  chambre  de  traitement,  cette 
riicane  diminuant  en  hauteur  ayant  la  plus  faible 
auteur  à  ladite  extrémité  opposée  de  la 
ïambre. 
6.  Machine  selon  la  revendication  5, 

aractérisée  en  ce  que  l'orifice  de  chargement 
11)  et  un  orifice  d'évacuation  (115)  sont  situés  à 
même  extrémité  de  la  cuve  (101). 
7.  Machine  selon  la  revendication  6, 
aractérisée  en  ce  que  la  cuve  (101)  comporte,  à 
>n  extrémité  pourvue  des  orifices  de 
largement  et  d'évacuation,  deux  chambres 

concentriques  (132  et  135)  qui  sont  séparées  de  la 
chambre  de  traitement  (121)  par  une  paroi 
transversale  (130)  et  qui  sont  communicantes 
avec  la  chambre  de  traitement,  chacune  par  une 5  ouverture  respective  (133,  136),  la  chambre 
intérieure  (132)  comportant  l'orifice  de 
chargement  (111)  de  la  cuve  et  la  chambre 
extérieure  (135)  comportant  l'orifice  d'évacuation 
(115),  et  en  ce  que  la  chambre  intérieure  est 

10  équipée  d'une  chicane  hélicoïdale  (134). 
8.  Machine  selon  l'une  quelconque  des 

revendications  5  à  7,  caractérisée  en  ce  que  la 
chicane  hélicoïdale  (22,  122,  222,  232)  de  la 
chambre  de  traitement  présente,  par  rapport  à  fa 

15  surface  intérieure  de  cette  chambre,  une  hauteur 
qui  est  croissante  d'une  extrémité  à  l'autre  de  la 
chambre,  en  direction  de  l'orifice  de  sortie  de 
cette  chambre. 

9.  Machine  selon  la  revendication  5, 
20  caractérisée  en  ce  que  la  cuve  (201)  comporte 

deux  chambres  de  traitement  coaxiales  et 
juxtaposées  (221,  231)  qui  sont  communicantes 
par  un  orifice  de  transfert  (224),  la  première 
chambre  (221)  comportant  l'orifice  de 

15  chargement  (21  1  )  et  une  première  chicane 
hélicoïdale  (222),  et  la  seconde  chambre  (231) 
étant  de  plus  grande  section  que  la  première  et 
comportant  l'orifice  d'évacuation  (234),  une 
seconde  chicane  hélicoïdale  (232)  de  même  sens 

W  que  la  première  et  des  grilles  de  tamisage  (236). 
10.  Machine  selon  la  revendication  9, 

caractérisée  en  ce  que  l'orifice  d'évacuation  (234) 
est  situé  à  proximité  d'une  cloison  transversale 
(223)  séparant  les  deux  chambres  de  traitement. 

'5  11.  Machine  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  5  à  10,  caractérisée  en  ce  que  la 
cuve  (101,  201)  comporte,  sur  sa  périphérie,  des 
grilles  (140,  236)  agencées  de  manière  à  séparer 
par  tamisage  les  déchets  des  pièces  traitées. 

■0  12.  Machine  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  5  à  11,  caractérisée  en  ce  que  la 
cuve  est  revêtue  d'une  couche  d'isolation 
thermique  (247). 

5 

Patentanspriiche 

1  .  Verfahren  zum  Trommelbehandeln  von 
0  gegossenen  oder  bearbeiteten  Rohlingen,  wobei 

dièse  Teile,  die  eventuell  mit  Schleifmitteln 
und/oder  mit  Reinigungsmitteln  vermischt  sind, 
in  einen  Behandlungsraum  von  einem  Trog  in  der 
Form  einer  Trommel,  die  sich  um  eine 

5  waagrechte  Achse  dreht,  eingetragen  werden, 
wobei  dieser  Raum  an  einem  Ende  eine  Ôffnung 
fur  den  AusIaB  hat,  die  dauernd  offen  ist,  wobei 
dièse  Teile  in  dem  Behandlungsraum  durch  das 
Drehen  des  Troges  in  eine  erste  Richtung 

9  umgewâlzt  werden,  dann  wird  die  Drehrichtung 
des  Troges  umgesteuert,  um  die  Teile  durch  die 
Ôffnung  fur  den  AusIaB  mit  Hilfe  von  einem 
schraubenfôrmigen  Leitblech  aus  dem  Trog 
auszutragen,  das  an  den  Wandungen  am  Umfang 

?  von  diesem  Trog  befestigt  ist  und  sich  bis  zu  der 
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Offnung  fûr  den  AusIaB  erstreckt,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  bei  dem  Umwâlzen  die  Teile 
dauernd  in  einer  axialen  Ebene  laufen,  indem  die 
Teile,  die  sich  in  der  Nâhe  von  der  Wandung  am 
Umfang  von  dem  Raum  bis  zu  dem  Ende,  das  der  S 
Ôffnung  fûr  den  AusIaB  entgegengesetzt  ist, 
mitgefûhrt  werden,  derart  daB  die  Teile  sich  an 
diesem  Ende  ansammeln  und,  nachdem  sie  durch 
die  Drehung  des  Troges  angehoben  wurden,  auf 
die  angesammelten  Teile  zurûckfallen  und  von  10 
der  Wandung  am  Umfang  genûgend  entfernt 
sind,  um  in  die  Richtung  der  Ôffnung  fûr  den 
AusIaB  zurûckzukomnen,  indem  sie  ûber  einen 
Teil  des  Leitblachs  gefôrdert  werden. 

2.  Verfahren  gemâB  Anspruch  1,  dadurch  15 
gekennzeichnet,  daB  die  Teile  in  der  Nâhe  der 
Offnung  fûr  den  AusIaB  in  den  Trog  eingetragen 
werden. 

3.  Verfahren  gemâB  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  ein  Trog  verwendet  wird,  20 
der  aus  zwei  nebeneinander  liegenden,  koaxialen 
und  miteinander  verbundenen 
Behandlungsrâumen  besteht,  die  je  mit  einem 
schraubenfôrmigen  Leitblech  in  der  gleichen 
Richtung  versehen  sind,  wobei  der  zweite  25 
Behandlungsraum  einen  grôBeren  Querschnitt  als 
der  erste  Behandlungsraum  aufweist,  daB  eine 
bestimmte  Menge  von  Teilen  in  den  ersten  Raum 
durch  das  geôffnete  Ende  eingetragen  wird,  dann 
der  Trog  in  einer  ersten  Richtung  gedreht  wird,  30 
wodurch  die  Teile  in  dem  ersten  Raum  in  diesem 
ersten  Raum  bleiben  und  der  zweite  Raum 
entieert  wird,  wonach  die  Teile  aus  dem  ersten 
Raum  in  den  zweiten  Raum  befôrdert  werden, 
indem  die  Drehrichtung  umgesteuert  wird,  35 
wonach  die  Teile  in  dem  zweiten  Raum  behandelt 
und  dièse  Vorgânge  mit  einer  weiteren  Menge 
von  Teilen  wiederholt  werden. 

4.  Verfahren  gemâB  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  ein  Trog  verwendet  wird,  40 
der  aus  mehreren  einanderfolgenden,  koaxialen 
und  miteinander  verbundenen 
Behandlungsrâumen  besteht,  die  je  mit  einem 
schraubenfôrmigen  Leitblech  in  der  gleichen 
Richtung  versehen  sind,  daB  die  Teile  in  den  45 
ersten  Raum  eingetragen  werden,  daB  der  Trog 
in  eine  erste  Richtung  gedreht  wird,  wodurch  die 
Teile  in  dem  Raum,  in  dem  sie  sich  befinden, 
bleiben  und  die  Teile  in  den  anderen  Râumen 
umgewâlzt  werden,  und  daB  der  Trog  in  die  50 
andere  Richtung  gedreht  wird,  um  die  Teile  von 
einem  Raum  in  den  folgenden  Raum  zu 
befôrdern,  und  daB  dièse  Vorgânge  wiederholt 
werden. 

5.  Maschine  fûr  die  Anwendung  des  Verfahrens  55 
gemâB  Anspruch  1,  bestehend  aus  einem  Trog  (1, 
101,  201)  in  der  Form  einer  Trommel,  die  sich  um 
eine  waagrechte  Achse  dreht,  aus  einer  axialen 
Ôffnung  fûr  den  Eintrag  (1  1  ,  1  1  1  ,  21  1  ),  die 
dauernd  geôffnet  ist,  aus  einer  60 
Antriebsvorrichtung  fûr  diesen  Trog,  aus  einer 
Steuereinrichtung  fûr  dièse  Antriebsvorrichtung 
aus  einer  Einrichtung  fûr  den  Eintrag  der  Teile, 
die  zu  behandeln  sind,  in  mindestens  einen 
Behandlungsraum  von  dem  Trog,  aus  mindestens  65 

einem  schraubenfôrmigen  Leitblech,  das  im 
Inneren  von  dem  Trog  befestigt  und  fûr  eine 
Befôrderung  der  Teile  in  einer  axialen  Richtung 
eingerichtet  ist,  aus  mindestens  einer  Ôffnung  fûr 
den  AusIaB  (15,  136,  224),  die  dauernd  geôffnet 
ist,  an  einem  Ende  von  dem  Trog  und  in  der  Nâhe 
von  einem  Ende  von  dem  schraubenfôrmigen 
Leitblech  und  aus  Organen  fûr  das  Sammeln  der 
Teile  und  der  Abfâlle  nach  der  Behandlung, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  der 
Behandlungsraum  (1,  121,  221,  231)  eine 
zylindrische  oder  prismatische  Form  aufweist  und 
daB  das  besagte  schraubenfôrmige  Leitblech  (22, 
122,  222,  232)  sich  entlang  der  Wandung  am 
Umfang  des  Behandlungsraums,  von  der  Ôffnung 
fûr  den  AusIaB  (15,  136,  224,  234)  bis  zu  einer 
querliegenden  Wand  (29)  von  dem 
entgegengesetzten  Ende  des  Behandlungsraums 
erstreckt,  wobei  das  Leitblech,  das  in  der  Hôhe 
abnimmt,  die  geringste  Hôhe  an  dem  besagten 
entgegengesetzten  Ende  von  dem 
Behandlungsraum  aufweist. 

6.  Maschine  gemâB  Anspruch  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  die  Ôffnung  fûr  den  Eintrag 
(111)  und  eine  Ôffnung  fûr  den  AusIaB  (1  1  5)  an 
dem  gleichen  Ende  von  dem  Trog  (101) 
angeordnet  sind. 

7.  Maschine  gemâB  Anspruch  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  der  Trog  an  seinem  Ende 
mit  den  Ôffnungen  fûr  den  Eintrag  und  fûr  den 
AusIaB  zwei  konzentrische  Râume  (132,  135) 
enthâlt,  die  von  dem  Behandlungsraum  (121) 
durch  eine  querliegende  Wand  (130)  getrennt 
sind  und  je  mit  dem  Behandlungsraum  durch  eine 
Ôffnung  (133,  136)  in  Verbindung  stehen,  wobei 
der  innere  Raum  (132)  die  Ôffnungen  fûr  den 
Eintrag  (1  1  1  )  in  den  Trog  und  der  âuBere  Raum 
(135)  die  Ôffnung  fûr  den  AusIaB  (115)  enthalten, 
und  daB  der  innere  Raum  mit  einem 
schraubenfôrmigen  Leitblech  versehen  ist. 

8.  Maschine  gemâB  irgendeinem  der 
Ansprûche  5  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
das  schraubenfôrmige  Leitblech  (22,  122,  222, 
232)  von  dem  Behandlungsraum  gegenûber  der 
inneren  Flâche  von  diesem  Raum  eine  Hôhe 
aufweist,  die  von  einem  Ende  zu  dem  anderen 
Ende  von  dem  Raum  in  Richtung  der  Ôffnung  fûr 
den  AusIaB  aus  diesem  Raum  zunimmt. 

9.  Maschine  gemâB  Anspruch  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  der  Trog  zwei  koaxiale  und 
nebeneinander  liegende  Behandlungsrâume  (221, 
231)  enthâlt,  die  durch  eine  Durchgangsôffnung 
(224)  in  Verbindung  stehen,  wobei  der  erste 
Raum  (221)  die  Ôffnung  fûr  den  Eintrag  (211)  und 
ein  erstes  schraubenfôrmiges  Leitblech  (222) 
enthâlt  und  der  zweite  Raum  (231)  mit  einem 
grôBeren  Querschnitt  als  der  erste  Raum  die 
Offnung  fûr  den  AusIaB  (234),  ein  zweites 
schraubenfôrmiges  Leitblech  (232)  mit  der 
gleichen  Richtung  wie  das  erste  Leitblech  und 
Siebgitter  (236)  enthâlt. 

10.  Maschine  gemâB  Anspruch  9,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  die  Ôffnung  fûr  den  AusIaB 
(234)  in  der  Nâhe  von  einer  querliegenden  Wand 
(223)  angeordnet  ist,  die  die  beiden 
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1  1  .  Maschine  gemâB  irgendeinem  der 
Ansprûche  5  bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
der  Trog  (101,  201}  am  Umfang  Gitter  (140,  231) 
enthâlt,  die  eîngebaut  sind,  um  die  Abfâlle  von  S den  behandelten  Teilen  durch  ein  Sieb 
auszuscheiden. 

12.  Maschine  gemâB  irgendeinem  der 
Ansprûche  5  bis  11,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
der  Trog  mit  einer  Schicht  fûr  eine  thermische  10 
Isolierung  versehen  ist. 

1.  Process  fortreatment  by  bulk  agitation  of 
ough  castings  of  machined  parts,  wherein  the 
jarts  being  introduced  possibly  mixed  with 
«brasive  materials  and/or  cleaning  products,  in  a  20 
reatment  chamber  of  a  vat  in  the  form  of  a  rotary Jrum  rotating  about  a  horizontal  axis,  this 
:hamber  being  provided  with  a  permanently 
>pen  outlet  opening  at  an  extremity,  the  parts 
leing  agitated  in  the  treatment  chamber  by  25 
otating  the  vat  in  a  first  direction,  then  the 
lirection  of  rotation  of  the  vat  being  reversed  for 
ivacuating  the  parts  through  the  outlet  opening 
>y  means  of  a  helical  baffle  fixed  to  the 
leripheral  surface  of  this  chamber  and  extending  30 
o  the  outlet  opening,  characterized  in  that  during fie  agitation  phase,  the  parts  are  continually 
loved  in  an  axial  plane  carrying  away  the  parts 
eing  close  to  the  peripheral  surface  of  the 
hamber  up  to  the  extremity  opposite  to  the  35 
utlet  opening,  so  that  the  parts  be  accumulated 
t  this  extremity  and,  after  having  been  raised  by 
îe  rotating  of  the  vat,  fall  down  again  on  the 
ccumulated  parts  and  are  sufficiently  distant  of 
je  peripheral  surface  to  corne  back  in  the  40 
irection  of  the  outlet  opening  by  getting  over  a 
art  of  said  baffle. 
2.  Process  according  to  claim  1,  characterized 
that  the  parts  are  introducted  in  the  vat,  close 

>  the  outlet  opening.  4g 
3.  Process  according  to  claim  1,  characterized 
that  a  vat  is  employed  which  comprises  two 
xtaposed,  coaxial  treatment  chambers  solid 
ith  each  other,  each  provided  with  a  helical 
îffle  of  same  sensé,  the  second  treatment  50 
ïamber  being  of  greater  section  than  the  first, 
id  in  that  a  batch  of  parts  is  introducted  into  the 
st  chamber  through  the  open  extremity,  the  vat 
then  made  to  rotate  in  a  first  direction  which  is 
fective  for  maintaining  in  the  first  chamber  the  55 
irts  présent  therein  and  for  emptying  the 
cond  chamber,  the  parts  are  next  made  to  pass 
im  the  first  to  the  second  chamber  by  reversing 
e  direction  of  rotation  and  the  parts  are  thus 
sated  in  the  second  chamber,  the  opérations  60 
e  then  repeated  with  a  new  batch  of  parts. 
4.  Process  according  to  claim  1,  characterized 
that  a  vat  is  employed  which  comprises  several 
ccessive,  coaxial  treatment  chambers  solid 
th  each  other,  each  provided  with  a  helical  65 

oame  ot  same  sensé,  in  that  the  parts  are 
introduced  into  the  first  chamber,  in  that  the  vat is  made  to  rotate  in  a  first  direction  which  is 
effective  for  maintaining  the  parts  in  the  chamber 
wherein  they  are  présent  anf  for  causing 
agitation  of  the  parts  in  the  chambers,  and  in  that 
the  vat  is  made  to  rotate  in  the  other  direction  to make  the  parts  pass  from  one  chamber  to  the 
Following  one,  thèse  opérations  being  then 
repeated. 

5.  Machine  for  implementing  the  process 
ïccording  to  claim  1,  comprising  a  vat  (1,  101, 
201)  in  the  form  of  a  rotary  drum  rotating  about  a lorizontal  axis,  a  permanently  open  axial 
;harging  opening  (1  1  ,  1  1  1  ,  21  1  ),  a  drive 
nechanism  for  driving  said  vat,  a  device  for 
:ontrolling  said  drive  mechanism,  a  device  for 
îharging  the  parts  to  be  treated  into  at  least  one 
reatment  chamber  of  the  vat,  at  least  one  helical 
jaffle  fixed  within  the  vat  and  arranged  to  cause 
lisplacement  of  the  parts  in  an  axial  direction,  at 
east  a  permanently  open  outlet  opening  (15,  136, 
!24)  at  one  extremity  of  the  vat  and  situated  close 
0  one  extremity  of  the  helical  baffle,  and  means 
or  receiving  the  parts  and/or  waster  after 
reatment,  characterized  in  that  the  treatment 
:hamber  (1,  121,  221,  231)  présents  a  cylindrical 
ir  prismatic  form  and  in  that  said  helical  baffle 
22,  122,  222,  232)  is  extending  along  the 
leripheral  surface  of  the  treatment  chamber, 
rom  the  outlet  opening  (15,  136,  224,  234)  to  a 
ransverse  surface  (29)  of  the  opposite  extremity 
f  the  treatment  chamber,  this  baffle,  decreasing 
1  height,  having  the  lowest  height  at  the  said 
pposite  extremity  of  the  chamber. 
6.  Machine  according  to  claim  5,  characterized 

1  that  the  charging  opening  (111)  and  the 
vacuating  opening  (115)  are  situated  at  the  same 
xtremity  of  the  vat  (101). 
7.  Machine  according  to  claim  6,  characterized 

1  that  the  vat  (101)  comprises  at  its  extremity 
rovided  with  the  charging  and  evacuating 
penings,  two  concentric  chambers  (132  and  135) 
'hich  are  separated  from  the  treatment  chamber 
21)  by  a  transverse  wall  (I  30)  and  which  are  in 
îmmunication  with  the  treatment  chamber, 
îch  through  a  respective  opening  (133,  136)  the 
ner  chamber  (132)  comprising  the  charging 
aening  (1  1  1  )  of  the  vat  and  the  outer  chamber 
35)  comprising  the  evacuating  opening  (115), 
îd  in  that  the  inner  chamber  is  equipped  with  a 
îlical  baffle  (134). 
8.  Machine  according  to  any  one  of  daims  5  to 
characterized  in  that  the  helical  baffle  (22,  122, 
!2,  232)  of  the  treatment  chamber  présents,  with 
spect  to  the  inner  surface  of  said  chamber,  a 
»ight  which  increases  from  one  extremity  of  the 
ïamber  to  the  other,  in  direction  of  the  outlet 
>ening  of  this  chamber. 
9.  Machine  according  to  claim  5,  characterized 
that  the  vat  (201)  comprises  two  coaxial  and 
ictaposed  treatment  chambers  (221,  231)  which 
e  in  communication  through  a  transfer  opening 
24),  the  first  chamber  (221)  comprising  the 
arging  opening  (211)  and  a  first  helical  baffle 
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(222),  and  the  second  chamber  (231)  being  of 
greater  section  than  the  first  and  comprising  the 
evacuating  opening  (234),  a  second  helical  baffle 
(232)  of  same  sensé  as  the  first  and  screening 
grids  (236).  5 

10.  Machine  according  to  claim  9,  characterized 
in  that  the  evacuating  opening  (234)  is  situated 
close  to  a  transverse  partition  (223)  separating 
the  two  treatment  chambers. 

1  1  .  Machine  according  to  any  one  of  daims  5  to  10 
10,  characterized  in  that  the  vat  (101,  201) 
comprises  at  its  periphery,  screens  (140,  236) 
arranged  to  separate  by  screening  the  wastes 
from  the  treated  parts. 

12.  Machine  according  to  any  one  of  daims  5  to  15 
12,  characterized  in  that  the  vat  is  coated  with  a 
thermal-insulation  layer  (247). 
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