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(57) L'invention concerne une installation pour la fa-
brication de céramiques comprenant au moins un ma-
laxeur & vis (1, 5, 6) suivi d'une unité (2) de dégazage
de la matiére malaxée, cette unité (2) comprenant au
moins une chambre (21) soumise a une action de vide
et des moyens de fragmentation (9, 10) de la matiére,
cette unité (2) étant suivie d'une extrudeuse (3) a vis (4,
13) convoyant la matiére jusqu'a une filiere.

Cette installation est caractérisée en ce que la
chambre (21) de I'unité de dégazage (2) renferme une

FIGURE 2

Installation pour la fabrication de céramiques

vis (4, 7) organisée autour d'un axe commun aux vis (4,
5, 6) et (4, 13) du malaxeur (1) et de I'extrudeuse (3),
cet axe étant constitué par un seul et méme arbre rotatif
(4) plein monté en porte a faux depuis un motoréducteur
d'entrainement en rotation de l'arbre jusqu'a la branche
porte-filiére, cet arbre portant I'ensemble des piéces
d'usure (15, 6, 13, 9, 10) de l'installation, montées de
maniére amovible sur ledit arbre (4).

Application : fabrication industrielle de tuiles et bri-
ques.
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Description

La présente invention concerne une installation
pour lafabrication a I'échelle industrielle de céramiques,
telles que briques, tuiles ou similaires.

Les installations pour la fabrication de céramiques,
encore appelées groupes d'étirage sous vide ou mou-
leuses & malaxeur dégazeur incorporé, sont largement
utilisées, en particulier dans des briqueteries. Le princi-
pe de fonctionnement de telles installations connues,
dont un exemple est représenté a la figure 1, est le sui-
vant. La matiére a profiler, par exemple de l'argile dans
le cas de fabrication de briques, est introduite en continu
dans l'auge d'un malaxeur équipé d'un ou plusieurs ar-
bres rotatifs a hélices 30 quifont passer l'argile & travers
une grille 31. Cette grille a pour but d'arréter éventuel-
lement des impuretés, de réduire l'argile elle-méme en
fragments se présentant le plus souvent sous forme de
filaments tréfilés, mais essentiellement d'assurer I'étan-
chéité entre le malaxeur et la chambre & vide. Le tréfila-
ge a pour objet de faciliter une opération de dégazage
ultérieure de l'argile. En effet, l'argile sortant de la grille
sous forme de filaments tombe au fond d'une chambre
a vide 34 étanche qu'elle traverse a l'aide de piocheurs
32 qui rompent et transférent 'argile jusqu'a une extru-
deuse a vis 33 apte a faire passer l'argile a travers des
filiéres profilées de fagcon appropriée suivant la forme
voulue du produit final extrudé. L'argile, ayant traversé
de fagon continue et en fragments dimensionnellement
irréguliers la chambre & vide 34, est démunie d'une
grande partie de l'air qu'elle contenait. Ce dégazage
permet d'obtenir des produits extrudés d'une qualité
meilleure et plus homogéne. Il est a noter que I'étan-
chéité de lachambre 34 au niveau de |'arbre est assurée
par des joints & lévre représentés en 35.

Une telle installation est représentée partiellement
en vue de dessus & la figure 1 et est décrite en partie
dans le brevet FR-A-2.252.739. Le probléme de telles
installations réside d'une part dans leur complexité, en
raison de la multitude de piéces utilisées, d'autre part,
dans la lourdeur des opérations de maintenance. En ef-
fet, du fait de la conception de telles installations, il se
produit un certain nombre de bouchages au niveau de
la grille 31 de la chambre & vide 34. Il est donc néces-
saire de nettoyer fréquemment cette grille, voire de la
remplacer par une grille propre. La conception de l'unité
de dégazage entraine I'accumulation de fragments d'ar-
gile dans le fond de la chambre & vide 34 étanche. Ces
fragments adhérent aux parois et une fois secs, il se dé-
tachent et n'arrivent pas a se réhumidifier suffisamment
pour se mélanger au reste de l'argile, ce qui occasionne
un bouchage au niveau de lafiliére. L'opération de frag-
mentation est réalisée de maniére telle qu'il ne peut étre
garanti une qualité homogéne du vide réalisé. En effet,
selon la dimension des fragments, on obtiendra une ef-
ficacité variable du vide. Cette efficacité est donc aléa-
toire. Enfin, on constate, comme le montre la figure 1,
que la vis 30 du malaxeur et la vis 33 de I'extrudeuse
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sont deux vis indépendantes entrainées chacune en ro-
tation par un groupe motoréducteur indépendant. Il en
résulte des opérations de maintenance plus lourdes et
un colt plus élevé de l'installation car il faut prévoir, pour
chacune des vis, des piéces de support et d'étanchéité
dans la chambre a vide 34.

Le but de la présente invention est donc de propo-
ser une installation d'un nouveau type pour la fabrication
a l'échelle industrielle de céramiques, telles que bri-
ques, tuiles ou similaires, dont le nombre de piéces est
réduit, dont le démontage de l'arbre est facilité et dont
la conception est telle que toute accumulation de frag-
ments de matiére séche dans le fond de la chambre de
l'unité de dégazage est empéchée.

Un autre but de la présente invention est de fournir
une installation comportant des moyens aptes a fournir
avant extrusion des fragments de matiére dimension-
nellement réguliers pour accroitre |'efficacité du déga-
zage et garantir sa régularité de maniére a obtenir en
sortie de filiére des produits de qualité constante.

Un autre but de l'invention est encore de fournir une
installation dont les arréts de production sont limités en
raison de I'absence de risque de rupture d'étanchéité a
l'intérieur de la chambre a vide durant le cycle de pro-
duction du fait de I'absence de piéces telles que des
joints nécessaires a la réalisation de cette étanchéité.

A cet effet, I'invention a pour objet une installation
pour la fabrication & I'échelle industrielle de céramiques,
telles que briques, tuiles ou similaires, du type compre-
nant au moins un malaxeur a vis, constitué d'une vis
montée & rotation & l'intérieur d'une auge, suivi d'une
unité de dégazage de la matiére provenant du malaxeur,
cette unité comprenant au moins une chambre soumise
a une action de vide et des moyens de fragmentation
de la matiére, cette unité étant suivie d'une extrudeuse
constituée d'une vis montée a rotation a l'intérieur d'une
auge, cette extrudeuse convoyant la matiére mélangée
et dégazée jusqu'a une filiere & travers laquelle la ma-
tiére est mise en forme, la chambre de l'unité de déga-
zage renfermant une vis organisée autour d'un axe ho-
rizontal commun aux vis et du malaxeur et de I'extru-
deuse, caractérisée en ce que cet axe est constitué par
un seul et méme arbre rotatif plein portant I'ensemble
des piéces d'usure de l'installation, telles que pale(s),
hélice(s) et organe(s) de fragmentation, montées de
maniére amovible sur ledit arbre, cet arbre étant monté
en porte-a-faux depuis un motoréducteur d'entraine-
ment en rotation dudit arbre jusqu'a la bouche porte-fi-
liere de l'installation.

Le montage en porte-a-faux de l'arbre équipé de
pieces amovibles facilite la maintenance de l'installation
et rend aisé le remplacement de l'arbre.

Par ailleurs, grace a la conception d'une unité de
dégazage ou unité de désaération a vis, la vis de l'unité
de dégazage peut a la fois étre utilisée comme organe
de fragmentation, comme organe de raclage et comme
organe assurant I'étanchéité a l'intérieur de ladite cham-
bre a vide de l'unité de dégazage. Toutes ces fonctions
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peuvent donc étre remplies par un seul et méme élé-
ment, ce qui simplifie de maniére notable la construction
et la conception d'une telle installation.

Selon une forme de réalisation préférée de l'inven-
tion, l'arbre portant les piéces d'usure de l'installation,
entrainé en rotation au moyen d'un groupe motoréduc-
teur, est sectionné par rapport a l'arbre de sortie du
groupe motoréducteur, la jonction entre les deux sec-
tions d'arbre étant assurée au moyen d'un arbre inter-
médiaire couplé a l'arbre de sortie du réducteur et rece-
vant a emmanchement coulissant I'arbre portant les pié-
ces d'usure, ce méme arbre intermédiaire étant suppor-
té par au moins un palier porteur encaissant les efforts
radiaux et axiaux de l'arbre porte-piéces d'usure.

L'invention sera bien comprise a la lecture de la
description suivante d'un exemple de réalisation, en ré-
férence aux dessins annexés dans lesquels :

la figure 1 représente une vue de dessus d'une ins-
tallation conforme & I'état de la technique ;

la figure 2 représente une vue schématique de cété
en coupe de I'ensemble d'une installation ;

la figure 3 représente une vue de dessus partielle-
ment en coupe de la liaison entre arbre de l'instal-
lation et arbre du groupe motoréducteur ;

la figure 4 représente une vue en perspective en
position éclatée des éléments portés par l'arbre au
niveau de la chambre de I'unité de dégazage et

la figure 5 représente une vue en coupe transver-
sale d'une partie du malaxeur et de |'unité de désa-
ération en position assemblée des éléments.

L'installation, objet de l'invention, est utile pour la
fabrication a I'échelle industrielle de céramiques, en
particulier de briques. Par fabrication a I'échelle indus-
trielle, on entend une installation capable de produire
quelques dizaines de tonnes a une centaine de tonnes
par heure de produit extrudé. Une telle installation est
généralement destinée & s'inscrire dans une chaine de
production plus compléte comprenant, en amont de
l'installation, un systéme d'alimentation en continu en
matiére a traiter et, en aval de l'installation au moins une
unité de découpage des produits a la dimension dési-
rée, les autres dimensions étant obtenues par la filiere,
et une unité de séchage et éventuellement de cuisson
des produits. Ces unités amont et aval & l'installation ne
seront pas décrites ci-aprés car elles sont bien connues
de I'homme de l'art.

L'installation, objet de I'invention, permet la réalisa-
tion de trois opérations, a savoir un malaxage de la ma-
tiere, un dégazage sous vide de la matiére et une ex-
trusion de la matiére a travers une filiére en vue de sa
mise en forme. Le malaxeur 1, intégré & l'installation,
est un malaxeur en soi connu. Ce malaxeur, appelé ma-
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laxeur & vis, est constitué d'un arbre 4 plein portant un
pas hélicoidal 6 a une extrémité et des pales 5 sur le
reste de sa longueur. Le pas hélicoidal 6 et les pales 5
sont délimités au moyen de piéces d'usure montées
amovibles sur ledit arbre 4. Généralement, ces piéces
d'usure se présentent sous forme de deux demi-co-
quilles destinées a étre assemblées par des moyens de
liaison appropriés autour de l'arbre 4. L'ensemble ainsi
constitué est monté a rotation a l'intérieur d'une auge
15. Cette auge 15 est généralement ouverte sur le des-
sus de maniére a permettre l'alimentation en continu du
malaxeur en matiére a traiter. Cette matiére est géné-
ralement portée par une bande transporteuse qui, au
cours de son défilement, améne par gravité la matiére
al'intérieur de l'auge 15. La matiére ainsi amenée a l'in-
térieur de l'auge est malaxée par les pales 5 du ma-
laxeur 1 avant d'étre amenée dans la portion du ma-
laxeur équipée d'hélices 6. Dans cette portion du ma-
laxeur, les parois de l'auge 15 du malaxeur 1 convergent
pour délimiter une bouche de compression 25 dont le
rble sera décrit ci-aprés. Le malaxeur 1 peut éventuel-
lement étre doté d'une rampe de mouillage et/ou d'une
tuyauterie par vapeur pour permettre l'addition d'adju-
vants, tels que de l'eau, & l'intérieur de la matiére.

L'arbre 4 porte-pales 5 et porte-hélices 6 du ma-
laxeur 1 est entrainé en rotation au moyen d'un groupe
motoréducteur 23. Ce groupe motoréducteur 23 est dis-
posé a l'extérieur du malaxeur en amont de ce dernier
dans le sens d'avancement de la matiére & l'intérieur du
malaxeur.

Cemalaxeur 1 estsuivid'une unité 2 de désaération
de la matiére provenant du malaxeur 1. Cette unité 2 de
désaération, qui sera décrite plus en détail ci-aprés,
comprend une chambre 21 soumise & une action de vi-
de au moyen d'une pompe a vide 11 reliée a ladite cham-
bre et des moyens de fragmentation de la matiére dis-
posés en entrée de ladite chambre.

Cette unité de dégazage 2 est suivie d'une extru-
deuse 3 constituée, de maniére classique, d'une vis
montée a rotation a l'intérieur d'une auge 14. Cette ex-
trudeuse 3 convoie la matiére mélangée et dégazée jus-
qu'a une filiere 22 a travers laquelle la matiére est mise
en forme. L'auge 14 est formée, de maniére en soi con-
nue, de deux demi-coquilles assemblées par des
moyens de liaison appropriés, ces demi-coquilles étant
susceptibles de pivoter autour d'un axe sensiblement
vertical pour permettre leur ouverture par pivotement
dans la zone de l'extrudeuse opposée a celle portant la
filiere 22. Une telle articulation facilite ainsi I'accés a la
vis de l'exirudeuse. Cette vis est constituée d'un arbre
4 et de piéces d'usure 13 en forme d'hélice de maniére
a constituer un pas de vis hélicoidal continu permettant
I'avancement de la matiére a travers l'auge 14. L'auge
14 ainsi réalisée ménage en sortie une bouche portant
la filiere 22 de l'installation. La vis de I'extrudeuse est
également entrainée a rotation au moyen d'un groupe
motoréducteur, en l'occurrence dans I'exemple repré-
senté, le groupe motoréducteur 23, entrainant en rota-
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tion la vis du malaxeur.

Les conceptions du malaxeur 1 et de I'extrudeuse
3 ne présentent en soi aucune caractéristique nouvelle.
A linverse, 'unité de dégazage 2 est plus particuliére-
ment caractéristique de l'invention. La chambre 21 pla-
cée sous vide de l'unité de dégazage 2 renferme une
vis organisée autour d'un axe commun aux vis du ma-
laxeur 1 et de I'extrudeuse 3. Cette portion de vis est en
particulier représentée & la figure 5. Cette portion de vis
est constituée d'une portion de l'arbre 4 et de piéces
d'usure 7 qui ménagent sur ledit arbre un pas hélicoidal
permettant l'avancement de la matiére a travers ladite
chambre & vide 21. La pompe a vide 11, disposée en
dehors de l'installation, est reliée a ladite chambre 21
de maniére a déboucher radialement dans ladite cham-
bre, comme le montre la figure 5.

Du fait de la disposition alignée du malaxeur 1, de
l'unité de dégazage 2 et de I'extrudeuse 3, 'axe com-
mun, autour duquel sont organisés le malaxeur 1, l'unité
de dégazage 2 et l'extrudeuse 3, est constitué par un
seul et méme arbre rotatif 4. Pour des raisons de résis-
tance mécanique, cet arbre est un arbre plein. Du fait
de la conception en ligne de cette installation et de I'uti-
lisation d'un seul et méme arbre 4, qui constitue & la fois
I'arbre du malaxeur 1, 'arbre de I'extrudeuse 3 et 'arbre
de l'unité de dégazage 2, il est nécessaire de disposer
I'ensemble des piéces d'usure nécessaires au fonction-
nement du malaxeur 1, de l'unité de dégazage 2 et de
I'extrudeuse 3, de maniére amovible sur cet arbre.

Comme le montrent les figures 2 et 3, cet arbre 4,
qui porte I'ensemble des piéces d'usure de l'installation,
est monté en porte-a-faux depuis le motoréducteur 23
d'entrainement en rotation de I'arbre jusqu'a la bouche
porte-filiere 22 de l'installation. Grace & ce montage, on
évite la présence de paliers au contact de la matiére, ce
qui réduit les opérations de maintenance et par suite
d'arrét de production. En outre, I'arbre 4, qui porte les
pieces d'usure, représentées en 5, 6, 9, 10 et 13, de
l'installation, entrainé en rotation au moyen du groupe
motoréducteur 23, est sectionné par rapport a l'arbre de
sortie 16 du groupe motoréducteur 23. La jonction entre
les deux sections d'arbre 4 et 16 est assurée au moyen
d'un arbre intermédiaire 17 couplé a I'arbre de sortie 16
du réducteur et recevant & emmanchement coulissant
I'arbre 4 portant les piéces d'usure. Cet emmanchement
est représenté a la figure 3. Ce méme arbre intermédiai-
re 17 est supporté par au moins un palier porteur en-
caissant les efforts radiaux et axiaux de l'arbre 4 porte-
pieces d'usure. En l'occurrence, dans l'exemple repré-
senté & la figure 3, cet arbre intermédiaire 17 est équipé
d'une butée 18 constituant un palier porteur encaissant
les efforts axiaux de I'arbre et des roulements 19 cons-
tituant des paliers porteurs encaissant les efforis ra-
diaux de l'arbre 4 porte-piece d'usure. Cet arbre inter-
médiaire 17 est couplé & l'arbre 16 de sortie du réduc-
teur au moyen d'un organe de fixation traversant 20, tel
qu'une vis, comme le montre la figure 2. Cet organe de
fixation traversant 20 vient également en prise a l'inté-
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rieur d'un taraudage de préférence central de l'arbre 4.
Grace a un tel couplage de l'arbre 4 a l'arbre de sortie
16 du groupe motoréducteur 23, il devient particuliére-
ment aisé de démonter l'arbre 4. En effet, il suffit, com-
me cela peut &tre compris a partir de la figure 2, d'enle-
ver au moins une partie des piéces d'usure de l'arbre,
d'ouvrir l'auge de l'extrudeuse 3, de dévisser l'organe
de fixation 20 et d'extraire I'arbre 4 par coulissement au
moyen d'un dispositif de manipulation approprié. De ce
fait, la réparation ou le changement d'un tel arbre 4 de-
vient rapide et aisée.

Par ailleurs, cet arbre 4 est monté incliné vers le
haut depuis le groupe motoréducteur 23 jusqu'a la bou-
che porte-filiere 22 de l'installation pour centrer dans un
plan vertical I'extrémité de I'arbre a l'intérieur de l'auge
14 de I'extrudeuse de maniére a éviter une usure pré-
maturée des piéces d'usure et du fond de l'auge 14. En
effet, du fait de son montage, I'arbre 4 est sollicité en
flexion par les piéces d'usure. Cette flexion a pour effet
de faire frotter de fagon excessive les hélices dans le
fond de la cuve et donc de créer une usure prématurée
non seulement sur les hélices mais également dans le
fond de la cuve de I'extrudeuse. C'est pour cette raison
que l'arbre est incliné vers le haut. A titre d'exemple,
pour un arbre de 5 m de long dont la fléche est d'environ
15 mm, une fois I'arbre chargé de ses piéces d'usure,
I'arbre est incliné vers le haut au moment du montage
de 0,172 degrés, soit 10 minutes d'angle. Ce qui a pour
effet de centrer l'arbre dans sa partie extréme du cété
de la sortie de l'argile par rapport & la bouche portefi-
liere.

Par ailleurs, l'arbre est monté depuis le groupe mo-
toréducteur 23 jusqu'a la bouche porte-filiere 22 de I'ins-
tallation de maniére telle que l'extrémité de l'arbre, si-
tuée a l'intérieur de l'auge 14 de l'extrudeuse, est ex-
centrée dans un plan horizontal vers la paroi latérale
gauche ou la paroi latérale droite de ladite auge 14, la
direction de l'excentricité (vers la droite ou vers la gau-
che) étant fonction du sens de rotation de la vis de I'ex-
trudeuse. En effet, on a remarqué une usure latérale de
l'auge due au pas des vis. L'installation n'est remplie
d'argile qu'a son extrémité du cbté de la sortie, c'est-a-
dire du c6té de la bouche porte-iliere 22. Dans cette
partie, du fait que l'installation est pleine, la répartition
des efforts sur l'arbre est uniforme. Par contre, en partie
amont, la terre se trouvant en partie basse des cuves
ou auges, il existe une résultante due a l'inclinaison du
filet de la vis qui pousse l'arbre contre la paroi de la cuve.
C'est pour cette raison qu'il convient d'excentrer l'arbre
dans sa partie extréme du cbté de la bouche porte-filiere
22 de l'installation. A titre d'exemple, sur un arbre de 5
m de long présentant une fléche d'environ 15 mm, l'ex-
centrage est de 5 mm soit 0,0573 degrés, c'est-a-dire
3,4 minutes d'angle.

Parmi les pieces d'usure dont est équipé l'arbre 4,
il doit étre noté la présence d'au moins un organe de
fragmentation 9. Cet organe de fragmentation 9 est
constitué d'une grille affectant ici la forme d'une roue a
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rayons comme le montre la figure 4. Cet organe de frag-
mentation 9 porté par l'arbre 4 est disposé en entrée de
la chambre 21 de 'unité de dégazage 2. Cet organe de
fragmentation 9 coopére avec la portion de vis hélicoi-
dale contenue dans la chambre de désaération 21 de
maniére a obtenir un raclage continu des parois de la
chambre 21 en empéchant ainsi tout colmatage de la
chambre. En effet, la portion terminale radiale 8 de la
vis hélicoidale contenue dans la chambre a vide 21 de
I'unité de dégazage 2 vient a affleurement contre le plan
de l'organe de fragmentation 9. Cette extrémité termi-
nale radiale 8 de la vis présente une ouverture 12 en
forme de secteur hélicoidal pour permettre une libre tra-
versée de la matiére fragmentée en direction de I'extru-
deuse 3. On évite ainsi toute surpression au cours de
la fragmentation. Ce secteur hélicoidal représente sen-
siblement un tiers de la surface du pas hélicoidal. En
outre, il est prévu, dans la zone évidée 12 de la vis, un
talon 24 formant entretoise entre le plan du pas de vis
et le plan de l'organe de fragmentation 9. Ainsi, en fonc-
tion de la position de la vis rotative, les fragments de
matiére sortant de I'organe de fragmentation 9 peuvent
librement tomber au fond de la chambre & vide 21 lors-
que la sortie de ces fragments de la grille 9 s'opére au
moment ou la vis est dans une position du type de celle
représentée a la figure 4. Le sens de rotation de la vis
est représenté par une fleche dans cette figure 4. On
n'observe aucun blocage de matiére entre la surface ar-
riere du pas de vis et le plan de l'organe de fragmenta-
tion 9. La matiére ayant ainsi librement chuté et repo-
sant sur la paroi de fond de la chambre a vide 21 de
I'unité de dégazage 2 est alors reprise au tour suivant
de la vis. Ainsi, I'nélice de la vis dans la chambre a vis
21 de I'unité de dégazage permet, du fait de sa concep-
tion, de racler les parois de la chambre en évitant ainsi
tout colmatage et tout risque de surpression & l'intérieur
de ladite chambre. Une fois la matiére reprise par le pas
de vis de la portion de vis disposée dans la chambre 21,
cette matiére est amenée au moyen de cette méme vis
dans la zone d'extrusion.

On note que les parois délimitant la chambre a vide
21, de préférence circulaire, sont disposées dans le pro-
longement des parois de l'auge de l'extrudeuse 3.

En entrée de la chambre 21 de I'unité de dégazage
2, l'opération de fragmentation peut s'effectuer suivant
un grand nombre de modes de réalisation. Dans I'exem-
ple représenté, la grille 9 rotative coopére avec un pei-
gne 10, affectant la forme d'une roue crénelée intérieu-
rement comme le montre la figure 4, ce peigne étant
disposé enamont de la grille dans le sens d'avancement
de la matiére, de maniére & obtenir un cisaillement sys-
tématique de la matiére en fragmentant cette derniére
de maniére réguliere sur le plan dimensionnel. Cette
fragmentation réguliére est particulierement importante
pour empécher tout risque de colmatage au niveau de
la vis hélicoidale logée a l'intérieur de la chambre a vide
21.

Il est & noter que I'hélice 7 de la vis disposée a l'in-
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térieur de la chambre & vide 21 pourrait également étre
utilisée comme organe de fragmentation sous réserve
que la grille 9 soit une grille statique. La matiére passant
a travers la grille serait alors systématiquement frag-
mentée au cours de la rotation de la portion de vis logée
a l'intérieur de la chambre 21. Les organes de fragmen-
tation 9 et 10 peuvent étre formés d'une seule piéce ou
réalisés en plusieurs éléments, comme le montre la fi-
gure 4.

La conformation des parois de l'auge 15 du ma-
laxeur 1 est telle que le malaxeur est terminé par une
bouche de compression 25 située immédiatement en
amont de l'organe de fragmentation 9 ou des organes
de fragmentation 9 et 10 lorsque l'installation est équi-
pée d'au moins deux organes de fragmentation. A l'in-
verse, la chambre 21 de |'unité de dégazage 2, en com-
binaison avec la portion de vis 7 logée a l'intérieur de
ladite chambre 21, constitue une chambre de détente.
Ceci est lié également a la configuration des parois de
la chambre 21 et du pas hélicoidal choisi pour la vis &
l'intérieur de la chambre 21. En effet, on note que ce
pas est beaucoup plus plat que le pas de la vis du ma-
laxeur. Ceci permet ainsi d'éviter les entrainements de
matiére en direction de la pompe a vide 11 a laquelle
est reliée la chambre étanche 21. Ainsi, la portion de vis
al'intérieur de la chambre 21 remplit une troisiéme fonc-
tion de par sa configuration qui est d'empécher l'entrai-
nement de matiére en direction de la pompe & vide.

L'étanchéité entre la chambre de malaxage délimi-
tée par l'auge 15 du malaxeur et la chambre d'extrusion
délimitée par l'auge 14 de l'extrudeuse est obtenue par
la présence de la masse de matiére transportée a tra-
vers la chambre 25. En effet, cette matiére est mise en
pression par les hélices 6 formant la vis hélicoidale et
forme ainsi un tampon d'étanchéité. Ainsi, & nouveau,
gréce a cette conception d'une unité de dégazage 2 a
vis, toutes les piéces d'étanchéité telles que joint ou si-
milaire utilisées dans les installations connues peuvent
étre supprimées.

Revendications

1. Installation pour la fabrication a I'échelle industrielle
de céramiques, telles que briques, tuiles ou similai-
res, du type comprenant au moins un malaxeur a
vis (1), constitué d'une vis (5, 6) montée a rotation
a l'intérieur d'une auge (15), suivi d'une unité (2) de
dégazage de la matiére provenant du malaxeur (1),
cette unité (2) comprenant au moins une chambre
(21) soumise a une action de vide et des moyens
de fragmentation (9, 10) de la matiére, cette unité
(2) étant suivie d'une extrudeuse (3) constituée
d'une vis (13) montée a rotation a l'intérieur d'une
auge (14), cette extrudeuse (3) convoyant la matié-
re mélangée et dégazée jusqu'a une filiere (22) a
travers laquelle la matiére est mise en forme, la
chambre (21) de I'unité de dégazage (2) renfermant
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une vis (7) organisée autour d'un axe généralement
horizontal commun aux vis (5, 6 ; 13) du malaxeur
(1) et de l'extrudeuse (3),

caractérisée en ce que cet axe est constitué par un
seul et méme arbre rotatif (4) plein portant I'ensem-
ble des piéces d'usure de l'installation, telles que
pale(s) (15), hélice(s) (6, 13) et organe(s) (9, 10) de
fragmentation, montées de maniére amovible sur
ledit arbre (4), cet arbre (4) étant monté en porte-a-
faux depuis un motoréducteur (23) d'entrainement
en rotation dudit arbre jusqu'a la bouche porte-filié-
re (22) de l'installation.

Installation selon la revendication 1,

caractérisée en ce que l'arbre (4) portant les piéces
d'usure (5, 6, 9, 10, 13) de l'installation, entrainé en
rotation au moyen d'un groupe motoréducteur (23),
est sectionné par rapport a l'arbre de sortie (16) du
groupe motoréducteur (23), la jonction entre les
deux sections d'arbre (4; 16) étant assurée au
moyen d'un arbre intermédiaire (17) couplé a I'arbre
de sortie (16) du réducteur et recevant a emman-
chement coulissant l'arbre (4) portant les piéces
d'usure, ce méme arbre intermédiaire (17) étant
supporté par au moins un palier porteur (18, 19) en-
caissant les efforts radiaux et axiaux de l'arbre (4)
porte-piéces d'usure.

Installation selon l'une des revendications 1 et 2,

caractérisée en que l'arbre (4) est monté incliné
vers le haut depuis le groupe motoréducteur (23)
jusqu'a la bouche porte-filiere (22) de l'installation
pour centrer dans un plan vertical I'extrémité de l'ar-
bre a l'intérieur de l'auge (14) de l'extrudeuse de
maniére & éviter une usure prématurée des piéces
d'usure et du fond de l'auge (14) de I'extrudeuse.

Installation selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que l'arbre (4) portant les piéces
d'usure est monté depuis le groupe motoréducteur
(23) jusqu'a la bouche (22) porte-filiere de l'instal-
lation de sorte que I'extrémité de l'arbre située a I'in-
térieur de l'auge (14) de I'extrudeuse est excentrée
dans un plan horizontal vers la paroi latérale de
gauche ou la paroi latérale de droite de ladite auge
(14), la direction de I'excentricité (vers la droite ou
vers la gauche) étant fonction du sens de rotation
de la vis de I'extrudeuse.

Installation selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que l'entrée de la chambre (21)
de l'unité de dégazage (2) comporte un organe de
fragmentation (9) coopérant avec la portion de vis
hélicoidale (7, 8) contenue dans la chambre de dé-
saération (21) de maniére a obtenir un raclage con-
tinu des parois de ladite chambre (21) en empé-
chant ainsi tout colmatage de la chambre.
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6.

10.

Installation selon la revendication 5,

caractérisée en ce que la portion terminale radiale
(8) de la vis (7) logée dans la chambre (21) de dé-
gazage vient a affleurement contre le plan de l'or-
gane de fragmentation (9).

Installation selon la revendication 6,

caractérisée en ce que l'extrémité terminale radiale
(8) de la vis présente une ouverture (12) en forme
de secteur hélicoidal pour permettre une libre tra-
versée de la matiére fragmentée en direction de
I'extrudeuse (3).

Installation selon la revendication 7,

caractérisée en ce qu'il est prévu, dans la zone évi-
dée (12) de la vis, un talon (24) formant entretoise
entre le plan du pas de vis et le plan de l'organe de
fragmentation (9).

Installation selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisée en ce que l'organe de fragmentation
(9) rotatif est une grille qui coopére avec un peigne
(10) disposé en amont de la grille dans le sens
d'avancement de la matiére de maniére a obtenir
un cisaillement systématique de la matiére en frag-
mentant cette derniére de maniére réguliére sur le
plan dimensionnel.

Installation selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisée en ce que le malaxeur (1) est terminé
par une bouche de compression (25) située immé-
diatement en amont du ou des organe(s) de frag-
mentation (9, 10), tandis que la chambre (21) de
l'unité de dégazage (2), en combinaison avec la
portion de vis (7) logée a l'intérieur de ladite cham-
bre (21), constitue une chambre de détente pour
éviter les entrainements de matiére en direction
d'une pompe a vide (11) & laquelle est reliée ladite
chambre étanche (21).
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