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DEMANDE  DE  BREVET  E U R O P E E N  

©  Procédé  de  répandage  en  continu  d'enrobés,  dispositif  d'alimentation  pour  engin  de  répandage 
d'enrobés,  et  finisseur  correspondant. 

©  Le  dispositif  d'alimentation  (7)  pour  engin  de 
répandage  d'un  matériau  de  revêtement  routier 
du  type  engin  finisseur  (1)  ou  analogue,  est 
destiné  à  être  positionné  à  l'avant  du  finisseur 
(1).  Il  comporte  une  trémie  (10)  pourvue  d'une 
ouverture  centrale  (23)  de  prélèvement  du  maté- 
riau  de  revêtement  par  le  finisseur  (1),  et  des 
moyens  (21)  de  pré-répandage  latéral  dudit 
matériau,  le  répandage  final  étant  assuré  par  le 
finisseur  (1)  sur  toute  la  largeur  de  celui-ci. 

L'invention  trouve  son  application  sur  les 
chantiers  de  travaux  publics. 
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La  présente  invention  concerne  un  dispositif 
d'alimentation  pour  engin  de  répandage  d'enrobés  du 
type  finisseur  de  revêtement  routier  ou  analogue,  ain- 
si  qu'un  procédé  de  répandage  d'enrobés  en  continu. 

On  utilise,  dans  l'état  de  la  technique,  plusieurs 
types  de  machines  pendant  la  construction  de  routes 
ou  d'autoroutes.  Typiquement,  il  s'agit  de  répandre  un 
revêtement  à  base  de  granulats  ou  d'enrobés,  par- 
dessus  les  couches  inférieures  d'une  chaussée,  et  de 
compacter  ce  revêtement  afin  de  donner  à  la  chaus- 
sée  son  aspect  fini. 

A  cette  fin,  on  utilise  une  machine  appelée  finis- 
seur,  qu'on  alimente  en  enrobés  directement  avec 
des  semi-remorques  routières  ou  à  l'aide  d'une  tré- 
mie  d'alimentation.  Cette  trémie,  située  à  l'avant  du 
finisseur,  est  elle-même  alimentée  par  des  camions 
qui  se  relaient  pour  lui  apporter  du  matériau.  La  tré- 
mie  constitue  une  réserve  de  matériau,  et  celui-ci  est 
prélevé  graduellement  par  le  finisseur,  pendant  que 
ce  dernier  avance  sur  la  chaussée  en  cours  de  cons- 
truction. 

La  trémie  intermédiaire  entre  les  camions  et  le  fi- 
nisseur  évite  les  chocs  sur  ce  dernier  et  régularise 
partiellement  l'alimentation,  mais  elle  n'améliore  pas 
la  cadence  de  répandage. 

Il  est  fréquent  que  l'ensemble  de  ravitaillement 
du  finisseur  et  de  transfert  des  matériaux  vers  l'arriè- 
re  du  finisseur  se  comporte  comme  un  "goulot 
d'étranglement"  qui  conditionne  la  vitesse  de  finition 
de  la  chaussée  en  cours  de  construction.  Ceci  est 
d'autant  plus  sensible  que  la  largeur  de  travail  du  fi- 
nisseur  est  élevée.  En  effet,  lorsque  le  finisseur  tra- 
vaille  sur  une  largeur  de  8,50  m,  ce  qui  est  courant,  il 
est  nécessaire  que  les  enrobés  versés  dans  la  trémie 
par  les  camions  arrivent  aussi  rapidement  que  possi- 
ble  vers  l'arrière  du  finisseur,  sur  une  largeur  de  8,50 
m,  et  avec  un  débit  suffisant  pour  obtenir  une  épais- 
seur  de  couche  adéquate. 

Ceci  pose  des  problèmes,  dans  la  mesure  où  les 
cadences  élevées  de  transfert  de  matériaux  à  l'inté- 
rieur  de  l'alimenteur  et  du  finisseur  engendrent  de 
l'usure  et  de  la  casse  sur  les  machines,  ce  qui  entraî- 
ne  des  coûts  d'exploitation  élevés. 

En  outre,  avec  le  procédé  de  répandage  et  la  tré- 
mie  d'alimentation  classiques,  il  est  nécessaire 
d'arrêter  la  progression  du  finisseur  pendant  la  phase 
d'accueil  et  de  levage  de  la  benne  du  camion  qui  vient 
alimenter  le  finisseur. 

Ainsi,  à  titre  d'exemple,  des  chronométrages  réa- 
lisés  avec  un  finisseur  alimenté  selon  l'état  de  la  tech- 
nique  ont  donné  les  résultats  moyens  suivants: 

-  temps  d'accueil  d'un  camion  et  temps  de  leva- 
ge:  83  secondes. 

-  temps  de  passage  dans  le  finisseur:  157  se- 
condes. 

-  soit  un  temps  de  passage  d'un  camion  d'enro- 
bés  dans  le  finisseur  de  240  secondes  en 
moyenne. 

Il  est  à  noter  que  selon  cette  technique  connue  de 
répandage  d'enrobés,  ceux-ci  restent  inertes  dans  la 
"chaîne"  de  répandage  pendant  83  secondes  sur  240, 
soit  environ  35  %  du  temps  nécessaire  pour  répandre 

5  le  contenu  d'un  camion  d'enrobés.  De  ce  fait,  la  ca- 
dence  de  répandage  des  finisseurs  connus  est  de 
l'ordre  de  375  tonnes  par  heure,  pour  une  progression 
de  l'ordre  de  4  mètres  à  la  minute. 

La  présente  invention  a  pour  but  de  remédier  aux 
10  inconvénients  du  procédé  de  répandage  et  des  finis- 

seurs  selon  l'état  de  la  technique,  et  de  proposer  un 
nouveau  procédé  de  répandage  d'un  revêtement  rou- 
tier,  et  pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé,  un  nou- 
veau  dispositif  d'alimentation  de  finisseur,  qui  per- 

15  mettent  un  chargement  en  enrobés  par  plusieurs  ca- 
mions  simultanément,  pendant  que  le  finisseur  est  en 
marche,  suivi  d'un  répandage  des  enrobés  en  deux 
phases,  à  une  cadence  bien  supérieure  à  celle  cou- 
ramment  pratiquée. 

20  A  cet  effet,  l'invention  a  pour  objet  un  procédé  de 
répandage  de  matériau  de  revêtement  routier  sur  une 
bande  de  largeur  L  et  d'épaisseur  E,  caractérisé  en  ce 
que  : 

-  l'on  répand  d'abord  du  matériau  de  revêtement 
25  sur  au  moins  une  zone  de  pré-répandage,  ce 

pré-répandage  étant  effectué  sur  une  largeur  I 
inférieure  à  L  et  sur  une  épaisseur  e  inférieure 
à  E,  puis, 

-  l'on  répand  du  matériau  de  revêtement  sur  la 
30  largeur  L,  par-dessus  la  ou  les  zones  de  pré-ré- 

pandage  et  sur  le  reste  de  la  largeur  L,  à 
concurrence  de  l'épaisseur  E,  de  façon  à  obte- 
nir  une  bande  de  revêtement  finie  de  largeur  L 
et  d'épaisseur  E. 

35  Dans  un  mode  de  mise  en  oeuvre,  on  utilise  deux 
zones  latérales  de  pré-répandage. 

L'invention  a  également  pour  objet  un  dispositif 
d'alimentation  pour  engin  de  répandage  d'un  maté- 
riau  de  revêtement  routier  du  type  engin  finisseur  ou 

40  analogue,  ledit  dispositif  d'alimentation  étant  destiné 
à  être  positionné  à  l'avant  du  finisseur  et  comportant 
une  trémie  pourvue  d'une  ouverture  de  prélèvement 
du  matériau  de  revêtement  par  le  finisseur,  caractéri- 
sé  en  ce  qu'il  comporte  des  moyens  de  pré-répanda- 

45  ge  dudit  matériau  sur  une  partie  de  la  largeur  du  finis- 
seur,  le  répandage  final  étant  assuré  par  le  finisseur 
sur  toute  la  largeur  de  celui-ci. 

Selon  d'autres  caractéristiques  du  dispositif 
d'alimentation: 

50  -  lesdits  moyens  de  pré-répandage  compren- 
nent  au  moins  une  vis  transporteuse  disposée 
au  voisinage  d'au  moins  une  partie  latérale 
arrière  de  la  trémie; 

-  le  dispositif  d'alimentation  comporte  des 
55  moyens  de  convoyage  du  matériau  entre  la  tré- 

mie  et  la  vis  transporteuse; 
-  ladite  vis  transporteuse  est  réglable  latérale- 

ment  par  rapport  à  l'axe  longitudinal  du  dispo- 
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sitif  d'alimentation; 
-  le  réglage  latéral  de  ladite  vis  transporteuse  est 

asservi  au  réglage  de  la  largeur  de  répandage 
du  finisseur; 

-  une  lame  transversale  réglable  en  hauteur  est 
prévue  derrière  la  vis  transporteuse; 

-  lesdits  moyens  de  convoyage  du  matériau  sont 
constitués  par  au  moins  un  convoyeur  à 
barreaux  disposé  sous  au  moins  une  ouverture 
latérale  aménagée  dans  la  paroi  inférieure  de 
la  trémie; 

-  ladite  trémie  comporte  une  ouverture  centrale 
aménagée  dans  sa  paroi  inférieure,  sous  la- 
quelle  viennent  se  positionner  des  moyens  de 
convoyage  du  finisseur,  alimentant  ledit  finis- 
seur  en  matériau  de  revêtement; 

-  le  dispositif  d'alimentation  comporte  des 
moyens  autonomes  de  propulsion,  notamment 
des  chenilles,  asservis  aux  moyens  moteurs 
du  finisseur; 

-  le  dispositif  d'alimentation  comporte,  à  l'avant 
de  la  trémie,  des  moyens  de  réception  de  deux 
camions  côte-à-côte. 

L'invention  a  encore  pour  objet  un  finisseur 
comportant,  au  voisinage  de  sa  partie  avant,  un  dis- 
positif  d'alimentation  ayant  une  ou  plusieurs  des  ca- 
ractéristiques  précédentes. 

Dans  un  mode  de  réalisation,  le  dispositif  d'ali- 
mentation  est  solidaire  du  finisseur. 

L'invention  sera  mieux  comprise  en  se  référant  à 
la  description  suivante  faite  à  titre  d'exemple  non  li- 
mitatif  et  aux  dessins  ci-annexés,  dans  lesquels: 

-  la  figure  1  est  une  vue  schématique  du  flux 
d'enrobés  à  travers  un  finisseur  pourvu  d'une 
trémie  d'alimentation  classique; 

-  la  figure  2  est  une  vue,  en  élévation  et  en  coupe 
transversale  2-2  de  la  figure  3,  d'un  dispositif 
d'alimentation  pour  finisseur  selon  l'invention, 
et  du  finisseur  positionné  sous  lui; 

-  la  figure  3  est  une  vue,  en  élévation  et  en  coupe 
longitudinale  3-3  de  la  figure  2,  d'un  dispositif 
d'alimentation  pour  finisseur  selon  l'invention; 

-  la  figure  4  est  une  vue,  en  plan  et  en  coupe  4- 
4  de  la  figure  3,  d'un  dispositif  d'alimentation 
pour  finisseur  selon  l'invention,  montrant 
l'avant  du  finisseur  positionné  sous  lui; 

-  la  figure  5  est  une  vue  en  plan  du  dispositif 
d'alimentation  pour  finisseur  de  la  figure  4, 
montrant  également  le  finisseur  proprement  dit 
et  deux  camions  d'alimentation. 

-  la  figure  6  est  une  vue  en  coupe  verticale  de  la 
chaussée  après  le  passage  du  finisseur. 

On  se  réfère  à  la  figure  1. 
On  a  représenté  de  façon  schématique  un  finis- 

seur  1  comportant  à  sa  partie  avant  une  zone  2  d'ali- 
mentation  en  enrobés  par  un  ou  plusieurs  camions  3, 
et  à  sa  partie  arrière  une  zone  de  finition  4.  Le  flux  des 
enrobés  de  la  zone  d'alimentation  2  vers  la  zone  de 
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finition  4  passe  par  une  zone  intermédiaire  5  relative- 
ment  étroite,  correspondant  à  une  ouverture  dans  la 
trémie  du  finisseur,  par  laquelle  les  enrobés  sont  pré- 
levés  de  la  zone  d'alimentation,  notamment  par  un 

5  convoyeur  à  barreaux  situé  au  fond  de  la  trémie,  puis 
les  enrobés  sont  étalés  de  manière  à  ce  que  la  largeur 
du  flux  en  zone  de  sortie  4  corresponde  à  la  largeur 
de  travail  désirée. 

Selon  les  procédés  de  répandage  et  les  finis- 
10  seurs  connus,  cette  zone  intermédiaire  5  constitue  un 

goulot  d'étranglement  tel  que  schématisé  par  la  ligne 
6,  qui  nuit  à  la  cadence  de  travail  du  finisseur. 

Les  figures  2  à  4  font  apparaître  le  dispositif  d'ali- 
mentation  7  selon  l'invention.  Ce  dispositif  d'alimen- 

15  tation  7  constitue  une  unité  mobile  autonome, 
comportant  un  châssis  8  mobile  sur  des  chenilles  9 
entraînées  par  des  moyens  de  motorisation  indépen- 
dants  (non  représentés).  Le  châssis  8  est  surmonté 
par  une  trémie  10  comportant  essentiellement  une 

20  paroi  inférieure  11  sensiblement  horizontale  et  des 
parois  latérales  12  sensiblement  verticales.  L'avant 
13  de  la  trémie  10  comporte  un,  ou  de  préférence 
deux  volets  14  articulés  autour  d'un  axe  horizontal 
1  5,  destinés  à  être  progressivement  relevés  (figure  3) 

25  pour  faciliter  l'amenée  vers  l'arrière  du  matériau  de 
revêtement  versé  dans  la  trémie  10  par  des  camions. 
L'arrière  16  de  la  trémie  1  0  comporte  plusieurs  ouver- 
tures  17  en  forme  de  tunnels  aménagés  dans  la  paroi 
arrière  1  8  de  la  trémie  1  0,  à  la  partie  inférieure  de  cel- 

30  le-ci.  Ces  tunnels  17  débouchent  au-dessus  de  la 
partie  supérieure  ouverte  19  de  deux  carters  sans 
fond  20  de  pré-répandage  montés  sur  la  partie  arrière 
1  6  de  la  trémie  1  0,  à  l'extérieur  de  celle-ci.  Dans  cha- 
cun  des  carters  20  de  pré-répandage  est  disposée 

35  une  vis  transporteuse  hélicoïdale  21  dont  le  sens  de 
rotation  est  choisi  afin  que  des  enrobés  tombant  dans 
les  vis  transporteuses  soient  transportés  vers  les  cô- 
tés  latéraux  22  du  dispositif  d'alimentation,  tel  que 
schématisé  par  les  flèches  F  sur  la  figure  4. 

40  Les  carters  de  pré-répandage  20  pourvus  de 
leurs  vis  transporteuses  21  peuvent  être  déplacés  la- 
téralement  par  rapport  à  l'axe  longitudinal  du  dispo- 
sitif  d'alimentation,  par  des  moyens  de  réglage  quel- 
conques  connus  en  soi  et  non  représentés,  aux  fins 

45  de  réglage  de  la  largeur  de  pré-répandage  désirée. 
En  particulier,  le  réglage  latéral  des  vis  transporteu- 
ses  21  peut  être  asservi,  par  tout  dispositif  d'asser- 
vissement  approprié,  au  réglage  choisi  pour  la  largeur 
L  de  répandage  du  finisseur. 

50  Dans  sa  paroi  inférieure  1  1  ,  la  trémie  1  0  compor- 
te  une  ouverture  centrale  23  et  deux  ou  plusieurs  ou- 
vertures  latérales  24.  Sous  les  ouvertures  latérales 
24  sont  disposés  des  moyens  latéraux  de  transport 
des  enrobés  vers  l'arrière  16  de  la  trémie  10  et  vers 

55  les  tunnels  latéraux  17  débouchant  dans  les  carters 
de  pré-répandage  20.  Ces  moyers  latéraux  de  trans- 
port  sont  notamment  constitués  de  chaînes  transpor- 
teuses  à  barreaux  25,  entraînées  de  façon  autonome 
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par  des  moyens  moteurs  (non  représentés)  intégrés 
au  dispositif  d'alimentation  7  lui-même.  Celui-ci 
comporte  en  outre  des  moyens  autonomes  de  propul- 
sion,  distincts  de  ceux  du  finisseur  1,  et  constitués 
notamment  par  les  chenilles  9,  mais  dont  l'entraîne- 
ment  est  asservi  par  tous  moyens  d'asservissement 
connus  en  soi,  aux  moyens  de  propulsion  du  finis- 
seur. 

Sous  l'ouverture  centrale  23  de  la  trémie  10  sont 
disposés  des  moyens  de  transport  26  des  enrobés 
vers  l'arrière  de  la  trémie  10.  Ces  moyens  de  trans- 
port  26  sont  notamment  constitués  par  une  ou  plu- 
sieurs  chaînes  transporteuses  26  à  barreaux  faisant 
partie  du  finisseur  1  lui-même,  disposées  sous  l'ou- 
verture  centrale  23  du  dispositif  d'alimentation  7  se- 
lon  l'invention,  pour  en  soutirer  les  enrobés  et  les 
amener  vers  l'arrière  27  du  finisseur  1  (figure  5). 

A  l'avant  du  châssis  8  du  dispositif  d'alimentation 
7,  on  peut  prévoir  des  rouleaux  de  poussée  31  desti- 
nés  à  prendre  appui  contre  les  roues  des  camions 
pendant  le  chargement  de  la  trémie  10.  Les  camions 
seront  alors  poussés  par  le  dispositif  d'alimentation 
7,  et  ne  sont  jamais  au  contact  du  finisseur,  ceci  pour 
éviter  des  à-coups  sur  ce  dernier,  dus  à  la  chaîne  de 
transmission  des  camions,  qui  seraient  préjudiciables 
à  une  bonne  qualité  d'uni  du  revêtement. 

On  se  réfère  à  la  figure  5,  représentant  l'ensem- 
ble  finisseur-dispositif  d'alimentation  pendant  son 
fonctionnement,  qui  est  schématisé  pendant  que  des 
camions  3  chargent  la  trémie  10. 

A  la  mise  en  place  de  l'ensemble,  le  finisseur  1 
vient  se  placer  sans  la  toucher  contre  l'arrière  16  du 
dispositif  d'alimentation  7  selon  l'invention,  de  sorte 
que  ses  convoyeurs  à  barreaux  26  viennent  se  placer 
sous  l'ouverture  centrale  23  du  dispositif  d'alimenta- 
tion.  De  la  même  manière,  des  camions  3  viennent 
positionner  leur  benne  basculante  au-dessus  de  la 
partie  avant  13  du  dispositif  d'alimentation  7.  En  re- 
levant  leur  benne,  ils  déchargent  les  enrobés  dans  la 
trémie  10,  puis  repartent  chercher  une  nouvelle  car- 
gaison.  Immédiatement,  d'autres  camions  remplis 
peuvent  se  présenter  pour  assurer  la  continuité  du 
chargement.  Lorsque  la  trémie  10  est  chargée  une 
première  fois,  le  finisseur  1  et  son  dispositif  d'alimen- 
tation  7  se  mettent  à  avancer,  sous  la  poussée  de 
leurs  trains  de  chenilles  respectifs. 

En  même  temps,  les  chaînes  transporteuses  la- 
térales  25  du  dispositif  d'alimentation  7  sont  mises  en 
route,  et  de  même  pour  les  chaînes  transporteuses 
centrales  26  du  finisseur  1  .  Les  chaînes  transporteu- 
ses  latérales  25  amènent  les  enrobés  vers  les  vis 
transporteuses  21  qui  les  répandent  latéralement 
dans  les  zones  latérales  de  pré-répandage  28,  sur 
une  certaine  épaisseur  e  inférieure  à  l'épaisseur  fina- 
le  E  de  la  couche  de  revêtement  en  sortie  du  finisseur 
1  .  L'épaisseur  de  prérépandage  e  peut  être  choisie 
par  le  réglage  en  hauteur  d'une  lame  arrière  transver- 
sale  20A  prévue  dans  chaque  carter  20. 

Les  chaînes  transporteuses  centrales  26  du  fi- 
nisseur  1  amènent  les  enrobés  vers  la  vis  transpor- 
teuse  29  du  finisseur  1  ,  de  façon  connue  en  soi  La  vis 
transporteuse  29  du  finisseur  1  répand  les  enrobés 

5  surtoute  la  largeur  L  de  la  zone  de  travail  du  finisseur 
1  ,  c'est-à-dire  la  zone  centrale  30  et  les  zones  de  pré- 
répandage  28  où  le  finisseur  1  vient  compléter 
l'épaisseur  e  déjà  atteinte  en  sortie  des  carters  de 
pré-répandage  20  du  dispositif  d'alimentation  7. 

10  Lorsque  le  niveau  des  enrobés  dans  la  trémie  1  0 
a  baissé,  de  nouveaux  camions  en  place  contre 
l'avant  13  du  dispositif  d'alimentation  7  peuvent  lever 
leurs  bennes  pour  remplir  la  trémie  10.  Pendant  le 
remplissage  de  celle-ci,  les  roues  des  camions  sont 

15  de  préférence  poussées  par  le  rouleau  de  poussée  31 
prévu  à  l'avant  du  châssis  8  du  dispositif  d'alimenta- 
tion  7. 

Le  résultat  du  procédé  de  répandage  selon  l'in- 
vention  est  illustré  sur  la  figure  6.  Les  zones  28  déli- 

20  mitées  par  un  trait  interrompu  correspondent  à  une 
première  phase  du  procédé.  Pendant  cette  phase, 
une  épaisseur  e  de  revêtement  est  déposée  pa^e  dis- 
positif  d'alimentation  7  selon  deux  bandes  dont  la  lar- 
geur  correspond  à  la  largeur  I  des  carters  de  pré-ré- 

25  pandage  20. 
La  deuxième  phase  du  procédé  de  répandage  se- 

lon  l'invention,  est  assurée  par  le  finisseur  1.  Elle 
consiste  à  poser  le  revêtement  routier  dans  la  zone 
centrale  30,  surune  épaisseur  E  correspondant  au  ni- 

30  veau  final  de  la  couche  de  revêtement,  et  à  compléter 
le  répandage  dans  les  zones  latérales  28  jusqu'à  at- 
teindre  le  niveau  final. 

Ce  mode  de  fonctionnement  est  permis  par  la 
présence  du  dispositif  d'alimentation  7  qui  assure  le 

35  pré-répandage  dans  les  zones  latérales  28. 
Le  procédé  de  répandage,  et  le  dispositif  d'ali- 

mentation  7  selon  l'invention,  possèdent  plusieurs 
avantages.  Comme  le  montrent  les  flèches  f  (figure 
5),  les  enrobés  à  répandre  ne  passent  plus  unique- 

40  ment  par  une  ouverture  centrale  et  des  moyens  de 
convoyage  centraux  du  finisseur,  pour  être  répartis 
sur  toute  la  largeur  par  la  vis  transporteuse  du  finis- 
seur.  Mais  ils  passent  également  latéralement  par 
rapport  aux  moyens  de  convoyage  centraux,  ce  qui  a 

45  pour  effet  de  limiter  les  déplacements  latéraux  des 
enrobés,  et  par  suite  d'augmenter  la  cadence  de  tra- 
vail  de  l'ensemble  finisseur-dispositif  d'alimentation. 

En  conséquence,  des  cadences  de  répandage  en 
continu  de  l'ordre  de  750  tonnes  par  heure  peuvent 

50  être  atteintes,  permettant  une  progression  de  8  mè- 
tres  à  la  minute  pour  les  épaisseurs  de  revêtement 
couramment  pratiquées. 

Dans  l'exemple  décrit  ci-dessus,  le  dispositif 
d'alimentation  7  est  indépendant  du  finisseur,  et  sa  vi- 

55  tesse  d'avancement  est  asservie  à  celle  du  finisseur 
par  des  capteurs  de  proximité  appropriées.  En  varian- 
te,  le  dispositif  7  pourrait  être  solidarisé  avec  le  finis- 
seur  par  un  attelage  approprié. 

4 



7 EP  0  620  320  A1 8 

Revendications 

1.  Procédé  de  répandage  de  matériau  de  revête- 
ment  routier  sur  une  bande  de  largeur  L  et 
d'épaisseur  E,  caractérisé  en  ce  que  :  5 

-  l'on  répand  d'abord  du  matériau  de  revête- 
ment  sur  au  moins  une  zone  de  pré-répan- 
dage  (28),  ce  pré-répandage  étant  effectué 
sur  une  largeur  21  inférieure  à  L  et  sur  une 
épaisseur  e  inférieure  à  E,  puis,  10 

-  l'on  répand  du  matériau  de  revêtement  sur 
la  largeur  L,  par-dessus  la  ou  les  zones  de 
pré-répandage  (28)  et  sur  le  reste  de  la  lar- 
geur  L,  à  concurrence  de  l'épaisseur  E,  de 
façon  à  obtenir  une  bande  de  revêtement  fi-  15 
nie  de  largeur  L  et  d'épaisseur  E. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caracté-  risé 
en  ce  qu'on  utilise  deux  zones  latérales  (28)  de 
pré-répandage.  20 

3.  Dispositif  d'alimentation  (7)  pourengin  de  répan- 
dage  d'un  matériau  de  revêtement  routier  du  type 
engin  finisseur  (1)  ou  analogue,  ledit  dispositif 
d'alimentation  (7)  étant  destiné  à  être  positionné  25 
à  l'avant  du  finisseur  (1)  et  comportant  une  trémie 
(10)  pourvue  d'une  ouverture  (23)  de  prélève- 
ment  du  matériau  de  revêtement  par  le  finisseur 
(1),  caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  des  moyens 
(21)  de  pré-répandage  dudit  matériau  sur  une  30 
partie  de  la  largeur  (L)  du  finisseur,  le  répandage 
final  étant  assuré  par  le  finisseur  (1)  sur  toute  la 
largeur  (L)  de  celui-ci. 

4.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  la  revendica-  35 
tion  3,  caractérisé  en  ce  que  lesdits  moyens  (21) 
de  pré-répandage  comprennent  au  moins  une  vis 
trans-  porteuse  (21)  disposée  au  voisinage  d'au 
moins  une  partie  latérale  arrière  (16)  de  la  trémie 
(10).  40 

5.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  la  revendica- 
tion  4,  caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  des 
moyens  de  convoyage  (25)  du  matériau  entre  la 
trémie  (1  0)  et  la  vis  transporteuse  (21  ).  45 

6.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  la  revendica- 
tion  4  ou  la  revendication  5,  caractérisé  en  ce  que 
ladite  vis  transporteuse  (21  )  est  réglable  latérale- 
ment  par  rapport  à  l'axe  longitudinal  du  dispositif  50 
d'alimentation  (7). 

7.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  la  revendica- 
tion  6,  caractérisé  en  ce  que  le  réglage  latéral  de 
ladite  vis  transporteuse  (21)  est  asservi  au  régla-  55 
ge  de  la  largeur  (L)  de  répandage  du  finisseur  (7). 

8.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  l'une  quelcon- 

5 

que  des  revendications  4  à  7,  caractérisé  en  ce 
qu'une  lame  transversale  réglable  en  hauteur 
(20A)  est  prévue  derrière  la  vis  transporteuse 
(21). 

que  ladite  trémie  (10)  comporte  une  ouverture 
centrale  (23)  aménagée  dans  sa  paroi  inférieure 
(11),  sous  laquelle  viennent  se  positionner  des 
moyens  de  convoyage  (26)  du  finisseur,  alimen- 
tant  ledit  finisseur  (1)  en  matériau  de  revêtement. 

11.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  l'une  quelcon- 
que  des  revendications  3  à  10,  caractérisé  en  ce 
qu'il  comporte  des  moyens  autonomes  (9)  de 

25  propulsion,  notamment  des  chenilles  (9),  asser- 
vis  aux  moyens  moteurs  du  finisseur. 

12.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  l'une  quelcon- 
que  des  revendications  3  à  11,  caractérisé  en  ce 

30  qu'il  comporte,  à  l'avant  de  la  trémie  (10),  des 
moyens  (31)  de  réception  de  deux  camions  (3) 
côte-à-côte. 

13.  Finisseur  (1)  pour  le  répandage  de  matériau  de 
35  revêtement  routier,  caractérisé  en  ce  qu'il 

comporte,  au  voisinage  de  sa  partie  avant,  un 
dispositif  d'alimentation  (7)  selon  l'une  quelcon- 
que  des  revendications  3  à  12. 

40  14.  Finisseur  selon  la  revendication  13,  caractérisé 
en  ce  que  le  dispositif  d'alimentation  est  solidaire 
du  finisseur. 

50 

5 
9.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  la  revendica- 

tion  5,  caractérisé  en  ce  que  lesdits  moyens  de 
convoyage  (25)  du  matériau  sont  constitués  par 
au  moins  un  convoyeur  à  barreaux  (25)  disposé 

10  sous  au  moins  une  ouverture  latérale  (24)  amé- 
nagée  dans  la  paroi  inférieure  (11)  de  la  trémie 
(10). 

10.  Dispositif  d'alimentation  (7)  selon  l'une  quelcon- 
15  que  des  revendications  3  à  9,  caractérisé  en  ce 
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