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Description

[0001] La présente invention concerne le secteur de
la construction. Plus précisément, la présente invention
a pour objet un poste de rectification comprenant un en-
semble pour usiner des blocs de béton à coller. Le do-
cument US 3 603 014 A décrit un poste de rectification
selon le préambule de la revendication 1. Les blocs de
béton à coller sont destinés à être posés par collage à
l’aide d’un rouleau et supprime le besoin de mortier.
[0002] Le mortier nécessite l’approvisionnement sur le
chantier de ciment, de sable, d’eau, d’une bétonnière
ainsi que d’énergie pour faire fonctionner la bétonnière.
[0003] Les blocs de béton à coller ont pour avantage
de présenter une géométrie parfaite et ne nécessitent
qu’une qualification moindre de l’opérateur, ce qui peut
palier à une pénurie de main d’oeuvre dans le secteur
du bâtiment.
[0004] De plus, les blocs de béton à coller sont plus
rapides à poser, ce qui entraine un gain de temps lors
de leur pose.
[0005] Enfin, les blocs de béton à coller améliorent
l’isolation de la construction par la diminution des ponts
thermiques.
[0006] Compte tenu de ces avantages, plusieurs in-
dustriels se sont intéressés à la fabrication de blocs de
béton à coller.
[0007] Cependant, de tels blocs de béton à coller né-
cessitent des exigences particulières, notamment en ter-
mes de qualités géométriques.
[0008] Ces qualités géométriques sont la plus part du
temps obtenues à l’aide d’une rectifieuse ou d’une éba-
vureuse qui exécute une étape d’usinage sur le bloc de
béton à coller lors de son passage par un poste de rec-
tification.
[0009] Les premiers systèmes de calibrage ou rectifi-
cation ont concerné le marché de la brique, marché con-
current à celui du béton. Les fabricants ont eu l’idée d’usi-
ner ce matériau afin d’assurer un montage de meilleur
qualité, plus rapide par collage. Cependant, compte tenu
des spécificités du béton, les procédés employés pour
la brique ne peuvent pas simplement être transposés au
béton.
[0010] Ainsi, des recherches ont été entreprises par
certains fabricants, notamment de presses vibrantes,
pour développer des matériels adaptés aux produits en
béton.
[0011] Les blocs de béton à coller sont fabriqués en
série par moulage à l’aide de presses vibrantes, lesdits
blocs de béton à coller étant disposés sur des panneaux
de moulage.
[0012] Cependant, les blocs de béton à coller produits
par ces presses vibrantes ne peuvent être considérés
comme ayant un état de surface et des qualités géomé-
triques satisfaisantes en terme de précision qui pour-
raient satisfaire à eux seuls les qualités géométriques
nécessaires à l’utilisation de blocs de béton à coller.
[0013] Il est donc nécessaire de procéder à une recti-

fication des blocs de béton suite à leur fabrication.
[0014] Il est connu à cet effet d’utiliser des rectifieuses
capables de rectifier des bétons constitués d’agrégats
très variés comprenant des outils d’usinage tournants
circulaires de grand diamètre.
[0015] Cependant, il est souhaitable de fournir une so-
lution présentant un encombrement réduit et permettant
un remplacement facilité de l’outil d’usinage.
[0016] A cet effet, la présente invention a pour objet
un poste de rectification selon la revendication 1. Cette
disposition permet de fournir une solution simple à l’usi-
nage des blocs de béton à coller qui nécessite un inves-
tissement en matériel amoindri et qui peut s’intégrer fa-
cilement dans une nouvelle ligne ou sur une ligne de
production existante en modifiant le moins possible le
matériel en place et pour laquelle la rectification n’a pas
été prévue dès l’origine du projet.
[0017] Cette disposition permet également de dispo-
ser d’un outil d’usinage dont l’opération de maintenance
préventive ou curative est simple à réaliser avec un chan-
gement rapide d’une bande abrasive à faible coût qui
s’apparente ainsi à un consommable pour l’ensemble.
[0018] Selon un aspect de l’invention, le dispositif de
déplacement comprend :

- un premier chariot relié de façon mobile au châssis,
- des premiers moyens de déplacement du premier

chariot par rapport au châssis,
- un deuxième chariot relié de façon mobile au premier

chariot,
- des deuxièmes moyens de déplacement du deuxiè-

me chariot par rapport au premier chariot,
- un troisième chariot relié d’une part de façon mobile

au deuxième chariot et relié d’autre part de façon
solidairement au dispositif d’usinage,

- des troisièmes moyens de déplacement du troisième
chariot par rapport au deuxième chariot.

[0019] Cette disposition permet de positionner l’outil
d’usinage en un point quelconque d’un plan transversal
au plan dans lequel s’inscrit la surface à usiner et défi-
nissant la portée de l’outil d’usinage dans l’ensemble
pour usiner.
[0020] Selon un aspect de l’invention, les premiers
moyens de déplacement et les deuxièmes moyens de
déplacement sont agencés pour déplacer respective-
ment le premier chariot et le deuxième chariot selon deux
directions sensiblement parallèles, et les premiers
moyens de déplacement ou les deuxièmes moyens de
déplacement, et les troisièmes moyens de déplacement
sont agencés pour déplacer respectivement le premier
chariot ou le deuxième chariot, et le troisième chariot
selon deux directions sensiblement transversales.
[0021] Cette disposition contribue à déplacer l’outil
d’usinage entre sa première position, sa deuxième et sa
troisième position.
[0022] Selon un aspect de l’invention, les premiers
moyens de déplacement du premier chariot par rapport
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au châssis ou les deuxièmes moyens de déplacement
du deuxième chariot par rapport au premier chariot sont
agencés pour conférer respectivement au premier cha-
riot ou au deuxième chariot, un mouvement de translation
sensiblement transversal à un plan dans lequel s’inscrit
la surface à usiner de l’au moins un bloc de béton à coller.
[0023] Cette disposition permet de déplacer l’outil
d’usinage entre sa deuxième position et sa troisième po-
sition et peut contribuer également à déplacer l’outil d’usi-
nage entre sa première position et sa deuxième ou troi-
sième position.
[0024] Selon un aspect de l’invention, les troisièmes
moyens de déplacement du troisième chariot par rapport
au deuxième chariot sont agencés pour conférer au troi-
sième chariot un mouvement de translation sensible-
ment parallèle au plan dans lequel s’inscrit la surface à
usiner de l’au moins un bloc de béton à coller.
[0025] Selon un aspect de l’invention, le premier cha-
riot comprend au moins une butée agencée pour limiter
le mouvement du premier chariot par rapport au châssis
de manière à limiter le mouvement de l’outil d’usinage
par rapport à la surface à usiner de l’au moins un bloc
de béton à coller.
[0026] Selon un aspect de l’invention, le premier cha-
riot comprend des traverses destinées à limiter un mou-
vement d’avancement d’un bloc de béton à coller pou-
vant être entrainé par le dispositif d’usinage ou un dis-
positif de convoyage.
[0027] Selon un aspect de l’invention, l’ensemble com-
prend un capotage recouvrant en partie l’outil d’usinage.
[0028] Cette disposition permet de confiner dans un
volume restreint les poussières résultant de l’usinage des
blocs de béton par l’outil d’usinage.
[0029] De plus, cette disposition contribue à réduire le
bruit généré par le frottement de l’outil d’usinage sur l’au
moins un bloc de béton à usiner.
[0030] Selon un aspect de l’invention, l’ensemble com-
prend des moyens d’aspiration agencés pour recueillir
au moins des poussières se trouvant dans un volume
intérieur délimité par le capotage.
[0031] Cette disposition permet de traiter les poussiè-
res résultant de l’usinage des blocs de béton.
[0032] Selon un aspect de l’invention, le dispositif
d’usinage comprend des moyens de maintien de la ban-
de abrasive de l’au moins un outil d’usinage sur des
moyens d’entrainement comprenant un premier rouleau
et un deuxième rouleau.
[0033] Cette disposition permet d’assurer le maintien
de la bande abrasive sur le dispositif d’usinage en em-
pêchant la bande abrasive de glisser hors des rouleaux
lors de son contact avec l’au moins un bloc de béton.
[0034] Selon un aspect de l’invention, les moyens de
maintien comprennent des moyens de tension de la ban-
de abrasive de l’au moins un outil d’usinage.
[0035] Cette disposition permet d’effectuer rapide-
ment le remplacement de la bande abrasive.
[0036] Selon un aspect de l’invention, les moyens de
tension comprennent un vérin comprenant une course

rectiligne.
[0037] Selon un aspect de l’invention, les moyens de
tension sont disposés entre le premier rouleau et le
deuxième rouleau de manière à écarter ou à rapprocher
relativement le premier rouleau et le deuxième rouleau.
[0038] Cette disposition permet d’automatiser la ten-
sion de la bande abrasive.
[0039] Selon un aspect de l’invention, les moyens de
maintien de la bande abrasive de l’au moins un outil d’usi-
nage sur les moyens d’entrainement comprennent des
vérins à mouvement oscillant agencés pour faire varier
dans un plan sensiblement transversal à la direction de
la course rectiligne du vérin, l’orientation de l’axe de ro-
tation du premier rouleau par rapport à l’orientation de
l’axe de rotation du deuxième rouleau autour d’une po-
sition dans laquelle l’axe de rotation du premier rouleau
et l’axe de rotation du deuxième rouleau sont sensible-
ment dans un même plan.
[0040] Cette disposition permet d’éviter que la bande
abrasive n’échappe des rouleaux tout en évitant d’em-
ployer des moyens mécaniques, tel un flasque, qui em-
pêcherait à la bande de glisser en dehors des rouleaux
mais qui générerait des frottements sur la bordure de la
bande abrasive sur laquelle le flasque agit.
[0041] La présente invention a pour objet un poste de
rectification selon la revendication 1. Cette disposition
permet l’ébavurage des produits béton sur une face et
permet donc l’utilisation d’un ensemble tel que décrit pré-
cédemment.
[0042] De plus, cette disposition permet l’achemine-
ment des blocs de béton à coller vers l’ensemble d’usi-
nage sans qu’il ne soit nécessaire d’effectuer des étapes
de manutention supplémentaires des blocs de béton à
coller avant ou après leur passage dans l’ensemble d’usi-
nage.
[0043] Selon un aspect de l’invention, ledit dispositif
de convoyage confère à l’au moins un bloc de béton un
mouvement d’avance comprenant une phase de repos.
[0044] Cette disposition permet de réaliser l’usinage
du bloc de béton au moment où celui-ci est immobile sur
le dispositif de convoyage lors de sa phase de repos.
[0045] Selon un aspect de l’invention, les déplace-
ments de l’outil d’usinage sont synchronisés sur les mou-
vements du dispositif de convoyage de manière à ce que
l’outil d’usinage usine la surface à usiner d’un bloc de
béton à coller lorsque le dispositif de convoyage est dans
une phase de repos.
[0046] Cette disposition permet d’effectuer l’usinage
des blocs de béton à coller à une cadence proche de la
cadence de fabrication sur la presse vibrante sur laquelle
sont moulés les blocs de béton à coller.
[0047] De toute façon, l’invention sera bien comprise
à l’aide de la description qui suit, en référence au dessin
schématique annexé représentant, à titre d’exemple non
limitatif, un poste de rectification selon l’invention.

La figure 1 est une première vue globale de l’ensem-
ble pour usiner par rapport à un dispositif de con-
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voyage.
La figure 2 est une deuxième vue globale de l’en-
semble pour usiner par rapport à un dispositif de
convoyage.
La figure 3 est une troisième vue globale de l’ensem-
ble pour usiner par rapport à un dispositif de con-
voyage.
La figure 4 est une première vue d’une partie de l’en-
semble pour usiner des figures 1 à 3.
La figure 5 est une deuxième vue de la partie de
l’ensemble pour usiner des figures 1 à 3.
La figure 6 est une deuxième vue de la partie de
l’ensemble pour usiner des figures 1 à 3.
La figure 7 est une deuxième vue de la partie de
l’ensemble pour usiner des figures 1 à 3.
La figure 8 est une deuxième vue de la partie de
l’ensemble pour usiner des figures 1 à 3.
La figure 9 est vue illustrant diverses positions pou-
vant être occupées par l’outil d’usinage de l’ensem-
ble selon l’invention par rapport à un bloc de béton
à usiner.
La figure 10 illustre un bloc de béton à usiner.

[0048] Comme illustré à la figure 10, un bloc de béton
5 comprend une une première arête 7 et une deuxième
arête 8 opposée à la première arête 7 et entre lesquelles
s’étend une surface à usiner 6.
[0049] Les blocs de béton 5 à coller, nécessitant l’usi-
nage d’une de leur surface 6, sont acheminés conjointe-
ment à leur panneau de moulage 70 par l’intermédiaire
d’un dispositif de convoyage 60 vers un ensemble 1 pour
usiner.
[0050] Comme illustré aux figures 1 à 3, un ensemble
1 pour usiner au moins un bloc de béton 5 à coller com-
prend un châssis 2.
[0051] Ce châssis 2 comprend des poutres métalli-
ques reliées entre elles de manière à former une structure
rigide avec une forme générale en parallélélipède com-
portant des pieds avec des semelles métalliques assu-
rant son maintien sur un support 3.
[0052] Le support 3 est généralement assuré par le sol
qui doit être assez solide pour supporter le poids de l’en-
semble.
[0053] Généralement, aucun génie civil spécifique
n’est à prévoir.
[0054] Le sol est habituellement plat, ce qui donne une
forme régulière au châssis 2.
[0055] Bien entendu, le support 3 pourrait être assuré
par une surface quelconque. Le châssis 2 pourrait alors
s’adapter à la géométrie du support 3 de manière à con-
server un équilibre et une stabilité du châssis sur le sup-
port 3.
[0056] En outre, l’ensemble 1 comprend au moins un
dispositif d’usinage 40 relié au châssis 2 et comprenant
un outil d’usinage 41 mobile par rapport au châssis 2.
[0057] Cet outil d’usinage 41 comprend une bande
abrasive 41’ dont les spécificités sont détaillées plus loin
dans le texte.

[0058] Selon une caractéristique de l’invention, l’en-
semble 1 comprend un dispositif de déplacement 4 de
l’outil d’usinage 41.
[0059] Comme illustré à la figure 9, ce dispositif de
déplacement 4 est agencé pour déplacer l’outil d’usinage
41 selon un cycle comprenant au moins :

- une première position P1 dans laquelle la bande
abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 est éloignée de
ladite surface 6 à usiner du bloc de béton 5,

- une deuxième position P2 dans laquelle la bande
abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 est en contact
avec la première arête 7 de ladite surface 6 à usiner
du bloc de béton 5, et

- une troisième position P3 dans laquelle la bande
abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 est en contact
avec de la deuxième arête 8 de ladite surface 6 à
usiner du bloc de béton 5.

[0060] Bien entendu, l’outil d’usinage 41 peut passer
par plusieurs positions intermédiaires P1’, P2’, P3’ au
cours d’un cycle comprenant les trois positions P1, P2,
P3.
[0061] De telles positions intermédiaires P1’, P2’, P3’
sont également illustrées à titre d’exemple à la figure 9.
[0062] C’est ainsi qu’au cours d’un cycle, en partant
d’une position P1 dans laquelle la bande abrasive 41’ de
l’outil d’usinage 41 est éloigné de la surface à usiner 6
du bloc de béton 5 à usiner, la bande abrasive 41’ de
l’outil d’usinage 41 se déplace transversalement au plan
dans lequel est inscrit la surface à usiner 6 du bloc de
béton 5 à usiner pour atteindre une position P2’ intermé-
diaire dans laquelle la bande abrasive 41’ de l’outil d’usi-
nage 41 atteint ce même plan.
[0063] La bande abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 se
déplace ensuite dans ce plan pour atteindre successive-
ment la position P2 puis la position P3.
[0064] La bande abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41
continue ainsi son déplacement dans ce même plan jus-
qu’à une position intermédiaire P3’ dans laquelle la ban-
de abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 est toujours dans
ce plan mais est éloignée de la surface à usiner 6 du bloc
de béton 5 à usiner.
[0065] La bande abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 se
déplace ensuite transversalement au plan dans lequel
est inscrit la surface à usiner 6 du bloc de béton 5 à usiner
pour atteindre une position intermédiaire P1’ dans laquel-
le la bande abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 s’éloigne
de ce plan.
[0066] Enfin, la bande abrasive 41’ de l’outil d’usinage
41 revient à sa position P1 en se déplaçant selon un plan
sensiblement parallèle au plan dans lequel est inscrit la
surface à usiner 6 du bloc de béton 5 à usiner.
[0067] Plusieurs variantes à ce cycle peuvent être en-
visagées sans pour autant sortir de la portée de l’inven-
tion.
[0068] C’est ainsi qu’il est possible de réaliser plu-
sieurs passes sur la surface à usiner 6 entre la deuxième

5 6 



EP 2 656 969 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

position P2 et la troisième position P3 ou bien de réaliser
ce cycle en sens inverse.
[0069] Pour pouvoir réaliser un tel cycle, le dispositif
de déplacement 4 de l’outil d’usinage 40 comprend entre
autres un premier chariot mobile 10 relié de façon mobile
au châssis 2 et des premiers moyens de déplacement
11 du premier chariot mobile 10 par rapport au châssis 2.
[0070] Le premier chariot 10 est agencé pour se dé-
placer selon une direction sensiblement transversale à
la surface à usiner 6.
[0071] A cet effet, les premiers moyens de déplace-
ment 11 du premier chariot mobile 10 comprennent un
moteur 12 solidaire d’une partie supérieure du châssis
2, et des moyens de transmission 13 disposés entre le
moteur 12 et le premier chariot mobile 10 de manière à
convertir le mouvement rotatif du moteur 12 en un mou-
vement de translation du premier chariot mobile 10 rela-
tivement au châssis 2.
[0072] Le mouvement de translation maximal que peut
ainsi effectuer le premier chariot mobile 10 définie la cour-
se du premier chariot mobile 10.
[0073] L’axe de rotation du moteur 12 est sensiblement
transversal à la direction de la course du premier chariot
mobile 10.
[0074] Les premiers moyens de transmission 13 com-
prennent un réducteur adossé au moteur 12 formant ainsi
un motoréducteur et deux arbres de transmission axiaux
reliés d’une part au réducteur et d’autre part à deux pa-
liers disposés sur deux côtés opposés sur la partie su-
périeure du châssis 2.
[0075] Chaque arbre de transmission comprend une
roue dentée sur laquelle est engrenée une chaine 14a,
14b également engrenée sur un pignon fou 15a, 15b dis-
posé sur une partie inférieure du châssis 2 sensiblement
à l’aplomb de la roue dentée.
[0076] Le premier chariot mobile 10 est relié de part et
d’autre à chacune des chaînes 14a, 14b en un point re-
lativement fixe de manière à ce que la rotation du moteur
12 dans un premier sens de rotation déplace le premier
chariot mobile 10 vers la partie supérieure du châssis 2
et une rotation du moteur 12 dans un deuxième sens de
rotation déplace le premier chariot mobile 10 vers la par-
tie inférieure du châssis 2.
[0077] En outre, les premiers moyens de déplacement
11 comprennent des rails de guidage 16 disposés sur le
premier chariot mobile 10 ainsi que des roulements de
guidage 17 montés fous sur le châssis 2 de manière à
conférer au premier chariot mobile 10 un mouvement
sensiblement rectiligne lors du déplacement des chaînes
14a, 14b.
[0078] De plus, comme illustré à la figure 4, les pre-
miers moyens de déplacement 11 comprennent une bu-
tée 18 montée sur le chariot 10.
[0079] Cette butée 18 limite le mouvement descendant
du premier chariot mobile 10 dans une position dans la-
quelle la bande abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 est à
proximité du plan dans lequel s’inscrit la surface à usiner
6 du bloc de béton 5.

[0080] Enfin, comme illustré sur cette même figure 4,
le premier chariot mobile 10 comprend une ou plusieurs
traverses 19 disposés sur une partie inférieure du pre-
mier chariot mobile 10 transversalement à une direction
d’avancement des blocs de béton 5 à usiner.
[0081] Lorsque le premier chariot mobile 10 se trouve
dans une position basse, c’est-à-dire lorsque la bande
abrasive 41’ de l’outil d’usinage 41 atteint approximati-
vement le plan dans lequel s’inscrit la surface 6 à usiner
des blocs de béton 5 à usiner, ces traverses 19 empê-
chent les blocs de béton 5 à usiner d’avancer sur le dis-
positif de convoyage 60 au-delà d’une position détermi-
née.
[0082] Cette position assure à la bande abrasive 41’
de l’outil d’usinage 41, dont la course selon la direction
d’avancement des blocs de béton 5 à usiner est limitée,
de pouvoir atteindre la deuxième position P2 et de la
troisième position P3.
[0083] Les traverses 19 permettent également de caler
à cette même position prédéterminée les blocs de béton
5 de manière à empêcher leur déplacement sur le dis-
positif de convoyage 60 lors de l’action de la bande abra-
sive 41’ rotative de l’outil d’usinage 41 du dispositif d’usi-
nage 40 sur leur surface à usiner 6.
[0084] Dans l’exemple précité, la course du premier
chariot mobile 10 est égale à la distance séparant la pre-
mière position P1 de la position intermédiaire P2’ de l’outil
d’usinage 41 ou de manière équivalente à la distance
séparant la position intermédiaire P3’ de la position in-
termédiaire P1’ de l’outil d’usinage 41.
[0085] Le dispositif de déplacement 4 comprend un
deuxième chariot mobile 20 relié au premier chariot mo-
bile 10 ainsi que des deuxièmes moyens de déplacement
21 du deuxième chariot 20 par rapport au premier chariot
10.
[0086] Le deuxième chariot mobile 20 est agencé lui
aussi pour se déplacer selon une direction sensiblement
transversale à la surface à usiner 6.
[0087] A cet effet, comme illustré en particulier à la
figure 6, les deuxièmes moyens de déplacement 21 du
deuxième chariot mobile 20 comprennent un moteur 22
solidaire du premier chariot mobile 10, et des deuxièmes
moyens de transmission 23 disposés entre le moteur 22
et le deuxième chariot mobile 20.
[0088] Les deuxièmes moyens de transmission 23
sont agencés pour convertir le mouvement rotatif du mo-
teur 22 en un mouvement de translation du deuxième
chariot mobile 20 relativement au premier chariot mobile
10.
[0089] Le mouvement de translation maximal que peut
ainsi effectuer le deuxième chariot mobile 20 définie la
course du deuxième chariot mobile 20.
[0090] L’axe de rotation du moteur 22 est disposé sen-
siblement transversalement à la direction de la course
du deuxième chariot mobile 20.
[0091] Les moyens de transmission 23 comprennent
un arbre de renvoi relié au moteur 22 et qui distribue le
mouvement du moteur 22 à un dispositif du type vis à
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bille.
[0092] Le dispositif du type vis à bille comprend une
vis relié à l’arbre de renvoi et un écrou relié au deuxième
chariot mobile 20.
[0093] Le dispositif du type vis à bille assure la con-
version du mouvement de rotation du moteur 22 en un
mouvement de translation du deuxième chariot mobile
20.
[0094] L’axe de rotation de la vis à bille est sensible-
ment longitudinal à la direction de la course du deuxième
chariot mobile 20.
[0095] En outre, les deuxième moyens de déplace-
ment 21 comprennent des rails de guidage 26 disposés
sur le premier chariot mobile 10 ainsi que des patins 27
disposés sur le deuxième chariot mobile 20.
[0096] Les rails de guidage 26 et les patins 27 sont
disposés longitudianlement à la direction de la course du
deuxième chariot mobile 20 de manière à conférer au
deuxième chariot mobile 20 un mouvement sensible-
ment rectiligne lors du déplacement de la vis du dispositif
du type vis à bille.
[0097] Ainsi, les premiers moyens de déplacement 11
et les deuxièmes moyens de déplacement 21 sont agen-
cés pour déplacer respectivement le premier chariot 10
et le deuxième chariot 20 selon deux directions longitu-
dinales entre elles, ces deux directions étant également
transversales au plan dans lequel s’inscrit la surface à
usiner 6 du bloc de béton 5.
[0098] La fonction du deuxième chariot mobile 20 ap-
parait alors comme étant de réaliser un réglage fin du
déplacement conféré par le premier chariot mobile 10,
notamment lorsque celui-ci est dans s position basse
contre la butée 18.
[0099] La précision de ce réglage dépend directement
du pas du dispositif du type vis à bille.
[0100] En particulier, le deuxième chariot mobile 20
est ajusté fixement de manière à ce que la bande abra-
sive 41’ de l’outil d’usinage 41 puisse atteindre précisé-
ment le plan dans lequel s’inscrit la surface à usiner 6
des blocs de béton 5 à usiner lorsque le premier chariot
mobile 10 est en position basse contre la butée 18.
[0101] Enfin, le dispositif de déplacement 4 comprend
un troisième chariot mobile 30 relié d’une part au deuxiè-
me chariot mobile 20 et relié d’autre part de façon soli-
daire au dispositif d’usinage 40, ainsi que des troisièmes
moyens de déplacement 31 du troisième chariot 30 par
rapport au deuxième chariot mobile 20.
[0102] Contrairement au premier chariot mobile 10 et
au deuxième chariot mobile 20, le troisième chariot mo-
bile 30 est quant à lui agencé pour se déplacer selon une
direction sensiblement longitudinale à la surface à usiner
6.
[0103] Plus précisément, ce déplacement est réalisé
selon une direction sensiblement parallèle à direction
d’avancement des blocs de béton 5 à usiner par le dis-
positif de convoyage 60.
[0104] A cet effet, les troisièmes moyens de déplace-
ment 31 du troisième chariot mobile 30 comprennent un

moteur 32 solidaire du deuxième chariot mobile 20, et
des troisièmes moyens de transmission 33 disposés en-
tre le moteur 32 et le troisième chariot mobile 30.
[0105] Le moteur 32 est disposé à proximité d’un pre-
mier côté latéral du deuxième chariot mobile 20.
[0106] Les troisièmes moyens de transmission 33 sont
agencés pour convertir le mouvement rotatif du moteur
32 en un mouvement de translation du troisième chariot
mobile 30 relativement au deuxième chariot mobile 20.
[0107] Le mouvement de translation maximal que peut
ainsi effectuer le troisième chariot mobile 30 définie la
course du troisième chariot mobile 30.
[0108] L’axe de rotation du moteur 32 est sensiblement
transversal à la direction de la course du troisième chariot
mobile 30.
[0109] Les troisièmes moyens de transmission 33
comprennent un arbre de transmission.
[0110] L’arbre de transmission comprend une poulie
sur laquelle est engagée une courroie 34 également en-
gagée sur une poulie folle 35 disposée à proximité du
deuxième côté latéral du deuxième chariot mobile 20 op-
posé au premier côté latéral à proximité duquel se trouve
le moteur 32.
[0111] Le troisième chariot mobile 30 est relié à la cour-
roie 34 en un point relativement fixe de manière à ce que
la rotation du moteur 32 dans un premier sens de rotation
déplace le troisième chariot mobile 30 vers l’avant du
châssis 2 et une rotation du moteur 32 dans un deuxième
sens de rotation déplace le troisième chariot mobile 30
vers l’arrière du châssis 2 relativement à la direction
d’avancement des blocs de béton 5.
[0112] En outre, les troisièmes moyens de déplace-
ment 31 comprennent des rails de guidage 36 disposés
sur le deuxième chariot mobile 20 ainsi que des patins
37 disposés sur le dispositif d’usinage 40 de manière à
conférer au dispositif d’usinage 40 un mouvement sen-
siblement rectiligne lors du déplacement de la courroie
34.
[0113] Dans l’exemple précité, la course du troisième
chariot mobile 30 est égale à la distance séparant la po-
sition intermédiaire P2’ de la position intermédiaire P3’
de l’outil d’usinage 41.
[0114] Ainsi, l’usinage d’un bloc de béton 5 à coller par
un ensemble 1 selon l’invention nécessite le déplace-
ment du premier chariot 10 et du troisième chariot 30 du
dispositif de déplacement 4.
[0115] Le déplacement du deuxième chariot 20 est
quant à lui nécessaire uniquement lors de la configura-
tion initiale de l’ensemble 1 pour usiner afin de calibrer
la position relative de la bande abrasive 41’ avec la sur-
face à usiner 6 du bloc de béton 5 à usiner lorsque le
premier chariot mobile 10 est en position basse sur sa
butée 18.
[0116] Pour assurer la rotation de la bande abrasive
41’ de l’outil d’usinage 41, le dispositif d’usinage 40 com-
prend des moyens d’entrainement 43 comportant un pre-
mier rouleau 44 et un deuxième rouleau 45 dont les axes
de rotation 53, 56 sont d’une part sensiblement parallèles
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entre eux et d’autre part sont sensiblement parrallèles à
la surface à usiner 6 et orientés sensiblement transver-
salement à la direction d’avancement du dispositif de
convoyage 60.
[0117] Le premier rouleau 44 et le deuxième rouleau
45 sont maintenus sur leur axe de rotation 53, 56 res-
pectivement par un premier palonnier 52 et par un
deuxième palonnier 55, tous deux en forme de « U ».
[0118] Le premier rouleau 44 est moteur et est entrainé
par une courroie relié à un moteur 42 solidaire du troi-
sième chariot mobile 30.
[0119] En outre, le premier rouleau 44 est en acier et
comprend un revêtement en caoutchouc avec des stries
contribuant à empêcher le glissement de la bande abra-
sive 41’ sur le premier rouleau 44.
[0120] Le deuxième rouleau 45 est en acier lisse et est
monté fou de manière à être entrainé par l’action de la
bande abrasive 41’.
[0121] En outre, le dispositif d’usinage 40 comprend
des moyens de maintien 50 de la bande abrasive 41’ de
l’outil d’usinage 41 sur les moyens d’entrainement 43.
[0122] Ces moyens de maintien 50 comportent des
moyens de tension 51 de la bande abrasive 41’ qui com-
portent eux même un vérin 51 disposé dans une position
centrale entre le premier palonnier 52 du premier rouleau
44 et le deuxième palonnier 55 du deuxième rouleau 45.
[0123] Ce vérin 51 possède une course rectiligne qui
permet de rapprocher ou d’écarter relativement le pre-
mier rouleau 44 et le deuxième rouleau 45, ce qui a res-
pectivement pour effet de tendre ou de détendre la bande
abrasive 41’ sur les deux rouleaux 44, 45, notamment
en vue de son remplacement lors d’une opération de
maintenance.
[0124] La position du vérin 51 est centrale entre le pre-
mier palonnier 52 du premier rouleau 44 et le deuxième
palonnier 55 du deuxième rouleau 45 de manière à équi-
librer la force exercée par le vérin 51 sur la longueur des
rouleaux 44, 45.
[0125] En outre, les moyens de maintien 50 compren-
nent également des vérins à mouvement oscillant 57
agencés pour faire varier dans un plan sensiblement
transversal à la direction de la course rectiligne du vérin
51, l’orientation de l’axe de rotation 53 du premier rouleau
44 par rapport à l’orientation de l’axe de rotation 56 du
deuxième rouleau 45 autour d’une position dans laquelle
l’axe de rotation 53 du premier rouleau 44 et l’axe de
rotation 56 du deuxième rouleau 45 sont sensiblement
dans un même plan.
[0126] Dans un mode de réalisation avantageux, le
mouvement de ces vérins à mouvement oscillant 57 est
coordonnée avec des données d’un capteur sans contact
(non illustré) agencé pour détecter la position relative de
la bande abrasive 41’ sur au moins un des deux rouleaux
44, 45.
[0127] La bande abrasive 41’ comprend des spécifica-
tions techniques propres à l’application d’usinage qui en
est faite.
[0128] C’est ainsi que la bande abrasive 41’ est réali-

sée à partir d’un support en toile de coton ou de polyester
sur lequel sont encollés des grains de carbure de silicium,
de corindon ou de zirconium ayant une distribution de
grain ouverte ou fermée avec des gammes différentes
d’une bande abrasive 41’ à l’autre.
[0129] La bande abrasive 41’ comprend également
une largeur suffisante pour lui permettre d’usiner simul-
tanément une série de blocs de béton 5 comportant plu-
sieurs blocs de béton 5.
[0130] L’usinage des blocs de béton à usiner 5 est réa-
lisé à sec avec une vitesse d’utilisation de bande abrasive
41’ inférieure à 20 m/s.
[0131] Comme illustré sur les figures 1 à 8, le dispositif
d’usinage 40 peut en outre comprendre une deuxième
bande abrasive 41’ afin d’augmenter le rendement d’usi-
nage.
[0132] Cette deuxième bande abrasive 41’ peut suivre
le même cycle que la première bande abrasive 41’ pré-
senté précédemment ou bien un cycle en sens inverse.
[0133] Le sens de rotation des bandes abrasives 41’
peut également être identique ou inversé selon la confi-
guration souhaitée.
[0134] Le dispositif d’usinage 40 de l’ensemble 1 com-
prend également un capotage 46 entourant en partie la
bande abrasive 41’.
[0135] Sur les figures 1 à 6, le capotage 46 d’une ou
des bandes abrasives 41’ a été retiré pour plus de visi-
bilité.
[0136] Ce capotage 46 délimite un volume intérieur à
l’intérieur duquel est projetée la majorité des poussières
résultant de l’usinage des blocs de béton 5 par la bande
abrasive 41’.
[0137] En outre, l’ensemble 1 comprend des moyens
d’aspiration (non illustrés) agencés pour recueillir au
moins des poussières se trouvant dans le volume inté-
rieur délimité par le capotage 46.
[0138] La présente invention a pour objet un poste de
rectification 100 comprenant le dispositif de convoyage
60 mentionné précédemment et qui achemine les blocs
de béton 5 à coller et au préalable à usiner ainsi que leur
panneau de moulage 70 vers l’ensemble 1.
[0139] Le dispositif de convoyage 60 achemine les
blocs de béton 5 à usiner selon un mouvement d’avance
comprenant une phase de repos, par exemple un mou-
vement pas à pas alternant successivement une phase
de repos et une phase d’avancement.
[0140] Les blocs de béton 5 ainsi que leur panneau de
moulage 70 sont disposés sur le dispositif de convoyage
60 de manière à ce que la surface à usiner 6 soit opposée
à la surface de contact des blocs de béton 5 avec leur
panneau de moulage 70 et de manière à ce que la pre-
mière arête 7 et la deuxième arête 8 de chaque bloc de
béton 5 soient disposées transversalement à la direction
d’avancement du dispositif de convoyage 60.
[0141] Comme mentionné précédemment, l’utilisation
de deux bandes abrasives 41’ permet d’usiner simulta-
nément deux séries de blocs de béton 5.
[0142] La phase de repos du mouvement d’avance du
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dispositif de convoyage 60 permet de positionner une
première série de blocs de béton 5 sous la première ban-
de abrasive 41’ et une deuxième série de blocs de béton
5 sous la deuxième bande abrasive 41’.
[0143] Le dispositif de convoyage 60 est alors immo-
bile et chacune des bandes abrasives 41’ se trouve dis-
posée au dessus respectivement de sa série de bloc de
béton 5 à usiner dans la première position P1 illustrée à
la figure 9.
[0144] Le dispositif de déplacement 4 entame alors un
cycle tel que décrit précédemment.
[0145] Afin de garantir l’usinage en série des blocs de
béton 5, les déplacements de l’outil d’usinage 41 sont
synchronisés sur les mouvements du dispositif de con-
voyage 60 de manière à ce que la bande abrasive 41’
usine la surface à usiner 6 des blocs de béton 5 à coller
lorsque le dispositif de convoyage 60 est dans une phase
de repos.
[0146] Une ligne de production intégrera de préférence
un poste de rectification 100 au dessus du transfert de
sortie d’un descenseur de manière à réaliser l’opération
de rectification en temps masqué pendant l’arrêt du
transfert.
[0147] Ainsi, le dispositif de convoyage 60 achemine
les blocs de béton 5 à usiner depuis le descenseur vers
l’ensemble 1.
[0148] Bien que l’invention ait été décrite en liaison
avec des exemples particuliers de réalisation, il est bien
évident qu’elle n’y est nullement limitée et qu’elle com-
prend tous les équivalents techniques des moyens dé-
crits ainsi que leurs combinaisons.

Revendications

1. Poste de rectification (100) comprenant :

- un ensemble (1) pour usiner au moins un bloc
de béton (5) à coller comportant une surface (6)
à usiner, ladite surface (6) à usiner comprenant
une première arête (7) et une deuxième arête
(8) opposée à la première arête (7), ledit ensem-
ble (1) pour usiner comprenant :

- un châssis (2) destiné à être fixe par rap-
port à un support (3),
- au moins un dispositif d’usinage (40) relié
au châssis (2) et comprenant un outil d’usi-
nage (41) comportant une bande abrasive
(41’),

- un dispositif de convoyage (60) agencé pour
convoyer l’au moins un bloc de béton (5) disposé
sur un panneau de moulage (70) vers l’ensem-
ble (1) selon une direction d’avancement de l’au
moins un bloc de béton (5) sensiblement paral-
lèle à la surface (6) à usiner du bloc de béton
(5), ledit poste de rectification (100) étant carac-

térisé en ce que le dispositif d’usinage (41) est
mobile par rapport au châssis (2), et en ce qu’il
comprend:

- un dispositif de déplacement (4) de la ban-
de abrasive (41’) de l’outil d’usinage (41)
relativement à l’au moins un bloc de béton
(5) à usiner, le dispositif de déplacement (4)
étant agencé pour déplacer la bande abra-
sive (41’) de l’outil d’usinage (41) selon un
cycle comprenant au moins:

- une première position (P1) dans la-
quelle la bande abrasive (41’) de l’outil
d’usinage (41) est éloignée de ladite
surface à usiner (6) de l’au moins un
bloc de béton (5),
- une deuxième position (P2) dans la-
quelle la bande abrasive (41’) de l’outil
d’usinage (41) est en contact avec la
première arête (7) de ladite surface à
usiner (6) de l’au moins un bloc de bé-
ton (5),
- une troisième position (P3) dans la-
quelle la bande abrasive (41’) de l’outil
d’usinage (41) est en contact avec la
deuxième arête (8) de ladite surface à
usiner (6) de l’au moins un bloc de bé-
ton (5).

2. Poste de rectification (100) selon la revendication 1,
dans lequel le dispositif de déplacement (9)
comprend :

- un premier chariot (10) relié de façon mobile
au châssis (2),
- des premiers moyens de déplacement (11) du
premier chariot (10) par rapport au châssis (2),
- un deuxième chariot (20) relié de façon mobile
au premier chariot (10),
- des deuxièmes moyens de déplacement (21)
du deuxième chariot (20) par rapport au premier
chariot (10),
- un troisième chariot (30) relié d’une part de
façon mobile au deuxième chariot (20) et relié
d’autre part de façon solidairement au dispositif
d’usinage (40),
- des troisièmes moyens de déplacement (31)
du troisième chariot (30) par rapport au deuxiè-
me chariot (20).

3. Poste de rectification (100) selon la revendication 2,
dans lequel :

- les premiers moyens de déplacement (11) et
les deuxièmes moyens de déplacement (31)
sont agencés pour déplacer respectivement le
premier chariot (10) et le deuxième chariot (20)
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selon deux directions sensiblement parallèles,
et
- les premiers moyens de déplacement (11) ou
les deuxièmes moyens de déplacement (21), et
les troisièmes moyens de déplacement (31)
sont agencés pour déplacer respectivement le
premier chariot (10) ou le deuxième chariot (20),
et le troisième chariot (30) selon deux directions
sensiblement transversales.

4. Poste de rectification (100) selon l’une des revendi-
cations 2 ou 3, dans lequel les premiers moyens de
déplacement (11) du premier chariot (10) par rapport
au châssis (2) ou les deuxièmes moyens de dépla-
cement (21) du deuxième chariot (20) par rapport au
premier chariot (10) sont agencés pour conférer res-
pectivement au premier chariot (10) ou au deuxième
chariot (20), un mouvement de translation sensible-
ment transversal à un plan dans lequel s’inscrit la
surface (6) à usiner de l’au moins un bloc de béton
(5) à coller.

5. Poste de rectification (100) selon la revendication 4,
dans lequel les troisièmes moyens de déplacement
(31) du troisième chariot (30) par rapport au deuxiè-
me chariot (20) sont agencés pour conférer au troi-
sième chariot (20) un mouvement de translation sen-
siblement parallèle au plan dans lequel s’inscrit la
surface (6) à usiner de l’au moins un bloc de béton
(5) à coller.

6. Poste de rectification (100) selon la revendication 5,
dans lequel le premier chariot (10) comprend au
moins une butée (18) agencée pour limiter le mou-
vement du premier chariot (10) par rapport au châs-
sis (2) de manière à limiter le mouvement de l’outil
d’usinage (41) par rapport à la surface à usiner (6)
de l’au moins un bloc de béton (5) à coller.

7. Poste de rectification (100) selon l’une des revendi-
cations 2 à 6, dans lequel le premier chariot (10)
comprend des traverses (19) destinées à limiter un
mouvement d’avancement d’un bloc de béton (5) à
coller pouvant être entrainé par le dispositif d’usina-
ge (40) ou un dispositif de convoyage (60).

8. Poste de rectification (100) selon l’une des revendi-
cations 1 à 7, comportant un capotage (46) recou-
vrant en partie l’outil d’usinage (41).

9. Poste de rectification (100) selon la revendication 8,
comprenant des moyens d’aspiration agencés pour
recueillir au moins des poussières se trouvant dans
un volume intérieur délimité par le capotage (46).

10. Poste de rectification (100) selon l’une des revendi-
cations 1 à 9, dans lequel le dispositif d’usinage (40)
comprend des moyens de maintien (50) de la bande

abrasive (41’) de l’au moins un outil d’usinage (41)
sur des moyens d’entrainement (43) comprenant un
premier rouleau (44) et un deuxième rouleau (45).

11. Poste de rectification (100) selon la revendication
10, dans lequel les moyens de maintien (50) com-
prennent des moyens de tension (51) de la bande
abrasive (41’) de l’au moins un outil d’usinage (41).

12. Poste de rectification (100) selon la revendication
11, dans lequel les moyens de tension (51) com-
prennent un vérin (51) comprenant une course rec-
tiligne.

13. Poste de rectification (100) selon l’une des revendi-
cations 11 ou 12, dans lequel les moyens de tension
(51) sont disposés entre le premier rouleau (44) et
le deuxième rouleau (45) de manière à écarter ou à
rapprocher relativement le premier rouleau (44) et
le deuxième rouleau (45).

14. Poste de rectification (100) selon l’une des revendi-
cations 12 ou 13, dans lequel les moyens de maintien
(50) de la bande abrasive (41’) de l’au moins un outil
d’usinage (41) sur les moyens d’entrainement (43)
comprennent des vérins à mouvement oscillant (57)
agencés pour faire varier dans un plan sensiblement
transversal à la direction de la course rectiligne du
vérin (51), l’orientation de l’axe de rotation (53) du
premier rouleau (44) par rapport à l’orientation de
l’axe de rotation (56) du deuxième rouleau (45)
autour d’une position dans laquelle l’axe de rotation
(53) du premier rouleau (44) et l’axe de rotation (56)
du deuxième rouleau (45) sont sensiblement dans
un même plan.

15. Poste de rectification (100) selon l’une quelconque
des revendications 1 à 14, dans lequel ledit dispositif
de convoyage (60) confère à l’au moins un bloc de
béton (5) un mouvement d’avance comprenant une
phase de repos.

16. Poste de rectification (100) selon la revendication
15, dans lequel les déplacements de l’outil d’usinage
(41) sont synchronisés sur les mouvements du dis-
positif de convoyage (60) de manière à ce que l’outil
d’usinage (41) usine la surface (6) à usiner d’un bloc
de béton (5) à coller lorsque le dispositif de convoya-
ge (60) est dans une phase de repos.

17. Poste de rectification (100) selon l’une quelconque
des revendications 1 à 16, dans lequel le dispositif
de convoyage (60) est configuré de telle sorte que
l’au moins un bloc de béton (5) et le panneau de
moulage (70) sont disposés sur le dispositif de con-
voyage (60) de manière à ce que la surface à usiner
(6) soit opposée à la surface de contact de l’au moins
un bloc de béton (5) avec le panneau de moulage

15 16 



EP 2 656 969 B1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(70) et de manière à ce que la première arête (7) et
la deuxième arête (8) de l’au moins un bloc de béton
(5) soient disposées transversalement à la direction
d’avancement du dispositif de convoyage (60).

Patentansprüche

1. Schleifstation (100), Folgendes umfassend:

- eine Einheit (1) zur Bearbeitung zumindest ei-
nes zu verbindenden Betonblocks (5), eine Flä-
che (6) zur Bearbeitung umfassend, wobei die
besagte Fläche (6) zur Bearbeitung eine erste
Kante (7) und eine zweite Kante (8) umfasst, die
sich gegenüber der ersten Kante (7) befindet,
wobei die besagte Einheit (1) zur Bearbeitung
Folgendes umfasst:

- ein Gestell (2), das dazu bestimmt ist, im
Verhältnis zu einem Ständer (3) festste-
hend zu sein,
- zumindest eine Bearbeitungseinrichtung
(40), die mit dem Gestell (2) verbunden ist
und ein Bearbeitungswerkzeug (41) ent-
hält, das ein Schleifband (41’) umfasst,

- eine Fördereinrichtung (60), die angeordnet ist,
um den zumindest einen Betonblock (5), der auf
einer Formplatte (70) angeordnet ist, entlang ei-
ner Vorschubrichtung für den zumindest einen
Betonblock (5) zur Einheit (1) zu befördern, die
im Wesentlichen parallel zur Fläche (6) zur Be-
arbeitung des Betonblocks (5) verläuft, wobei
die besagte Schleifstation (100) dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass die Bearbeitungsein-
richtung (41) im Verhältnis zum Gestell (2) mobil
ist, und dadurch, dass sie Folgendes umfasst:

- eine Bewegungsvorrichtung (4) für das
Schleifband (41’) des Bearbeitungswerk-
zeugs (41) im Verhältnis zu dem zumindest
einen zu bearbeitenden Betonblock (5), wo-
bei die Bewegungsvorrichtung (4) angeord-
net ist, um das Schleifband (41’) des Bear-
beitungswerkzeugs (41) entsprechend ei-
nem Zyklus zu bewegen, der zumindest
Folgendes umfasst:

- eine erste Position (P1), in der das
Schleifband (41’) des Bearbeitungs-
werkzeugs (41) von der besagten Flä-
che (6) zur Bearbeitung des zumindest
einen Betonblocks (5) entfernt ist,
- eine zweite Position (P2), in der das
Schleifband (41’) des Bearbeitungs-
werkzeugs (41) in Kontakt mit der ers-
ten Kante (7) der besagten Fläche (6)

zur Bearbeitung des zumindest einen
Betonblocks (5) steht,
- eine dritte Position (P3), in der das
Schleifband (41’) des Bearbeitungs-
werkzeugs (41) in Kontakt mit der zwei-
ten Kante (8) der besagten Fläche (6)
zur Bearbeitung des zumindest einen
Betonblocks (5) steht.

2. Schleifstation (100) nach Anspruch 1, wobei die Be-
wegungsvorrichtung (9) Folgendes umfasst:

- einen ersten Schlitten (10), der in mobiler Form
mit dem Gestell (2) verbunden ist,
- erste Bewegungsmittel (11) für den ersten
Schlitten (10) im Verhältnis zum Gestell (2),
- einen zweiten Schlitten (20), der in mobiler
Form mit dem ersten Schlitten (10) verbunden
ist,
- zweite Bewegungsmittel (21) für den zweiten
Schlitten (20) im Verhältnis zum ersten Schlitten
(10),
- einen dritten Schlitten (30), der einerseits in
mobiler Form mit dem zweiten Schlitten (20) ver-
bunden ist, und der andererseits in feststehen-
der Form mit der Bearbeitungseinrichtung (40)
verbunden ist,
- dritte Bewegungsmittel (31) für den dritten
Schlitten (30) im Verhältnis zum zweiten Schlit-
ten (20).

3. Schleifstation (100) nach Anspruch 2, wobei:

- die ersten Bewegungsmittel (11) und die zwei-
ten Bewegungsmittel (31) angeordnet sind, um
jeweils den ersten Schlitten (10) und den zwei-
ten Schlitten (20) in zwei im Wesentlichen par-
allele Richtungen zu bewegen, und
- die ersten Bewegungsmittel (11) oder die zwei-
ten Bewegungsmittel (21) und die dritten Bewe-
gungsmittel (31) angeordnet sind, um jeweils
den ersten Schlitten (10) oder den zweiten
Schlitten (20) und den dritten Schlitten (30) in
zwei im Wesentlichen senkrechte Richtungen
zu bewegen.

4. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 2
oder 3, wobei die ersten Bewegungsmittel (11) für
den ersten Schlitten (10) im Verhältnis zum Gestell
(2) oder die zweiten Bewegungsmittel (21) für den
zweiten Schlitten (20) im Verhältnis zum ersten
Schlitten (10) angeordnet sind, um jeweils dem ers-
ten Schlitten (10) oder dem zweiten Schlitten (20)
eine Translationsbewegung im Wesentlichen quer
zu einer Ebene zu übertragen, auf der die Fläche (6)
zur Bearbeitung des zumindest einen zu verbinden-
den Betonblocks (5) eingeschrieben ist.
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5. Schleifstation (100) nach Anspruch 4, wobei die drit-
ten Bewegungsmittel (31) für den dritten Schlitten
(30) im Verhältnis zum zweiten Schlitten (20) ange-
ordnet sind, um dem dritten Schlitten (20) eine
Translationsbewegung im Wesentlichen parallel zur
Ebene zu übertragen, auf der die Fläche (6) zur Be-
arbeitung des zumindest einen zu verbindenden Be-
tonblocks (5) eingeschrieben ist.

6. Schleifstation (100) nach Anspruch 5, wobei der ers-
te Schlitten (10) zumindest einen Anschlag (18) ent-
hält, der angeordnet ist, um die Bewegung des ers-
ten Schlittens (10) im Verhältnis zum Gestell (2) ein-
zuschränken, um die Bewegung des Bearbeitungs-
werkzeugs (41) im Verhältnis zur Fläche (6) zur Be-
arbeitung des zumindest einen zu verbindenden Be-
tonblocks (5) einzuschränken.

7. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 2 bis
6, wobei der erste Schlitten (10) Querträger (19) um-
fasst, die dazu bestimmt sind, eine Vorschubbewe-
gung eines zu verbindenden Betonblocks (5) einzu-
schränken, der von der Bearbeitungseinrichtung
(40) oder einer Fördereinrichtung (60) angetrieben
werden kann.

8. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 1 bis
7, eine Verkleidung (46) umfassend, die das Bear-
beitungswerkzeug (41) teilweise abdeckt.

9. Schleifstation (100) nach Anspruch 8, Saugmittel
umfassend, die angeordnet sind, um zumindest den
Staub aufzunehmen, der sich in einem Innenvolu-
men befindet, das durch die Verkleidung (46) einge-
grenzt wird.

10. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 1 bis
9, wobei die Bearbeitungseinrichtung (40) Mittel zum
Festhalten (50) des Schleifbandes (41’) des zumin-
dest einen Bearbeitungswerkzeugs (41) auf An-
triebsmitteln (43) enthält, die eine erste Walze (44)
und eine zweite Walze (45) enthalten.

11. Schleifstation (100) nach Anspruch 10, wobei die
Mittel zum Festhalten (50) Mittel zum Spannen (51)
des Schleifbandes (41’) des zumindest einen Bear-
beitungswerkzeugs (41) enthalten.

12. Schleifstation (100) nach Anspruch 11, wobei die
Mittel zum Spannen (51) einen Zylinder (51) enthal-
ten, der eine geradlinige Bewegung ausführt.

13. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 11
oder 12, wobei die Mittel zum Spannen (51) derart
zwischen der ersten Walze (44) und der zweiten
Walze (45) angeordnet sind, um die erste Walze (44)
und die zweite Walze (45) auseinander- oder zuein-
ander zu bewegen.

14. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 12
oder 13, wobei die Mittel zum Festhalten (50) des
Schleifbandes (41’) des zumindest einen Bearbei-
tungswerkzeugs (41) auf den Antriebsmitteln (43)
Zylinder mit oszillierender Bewegung (57) enthalten,
die angeordnet sind, um auf einer im Wesentlichen
querlaufenden Ebene zur Richtung der geradlinigen
Bewegung des Zylinders (51) die Ausrichtung der
Drehachse (53) der ersten Walze (44) im Verhältnis
zur Ausrichtung der Drehachse (56) der zweiten
Walze (45) um eine Position zu ändern, in der die
Drehachse (53) der ersten Walze (44) und die Dreh-
achse (56) der zweiten Walze (45) im Wesentlichen
auf derselben Ebene liegen.

15. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 1 bis
14, wobei die besagte Fördereinrichtung (60) dem
zumindest einen Betonblock (5) eine Vorschubbe-
wegung überträgt, die eine Ruhephase umfasst.

16. Schleifstation (100) nach Anspruch 15, wobei die Be-
wegungen des Bearbeitungswerkzeugs (41) mit den
Bewegungen der Fördereinrichtung (60) synchroni-
siert sind, sodass das Bearbeitungswerkzeug (41)
die zu bearbeitende Fläche (6) eines zu verbinden-
den Betonblocks (5) bearbeitet, wenn sich die För-
dereinrichtung (60) in einer Ruhephase befindet.

17. Schleifstation (100) nach einem der Ansprüche 1 bis
16, wobei die Fördereinrichtung (60) derart konfigu-
riert ist, dass der zumindest eine Betonblock (5) und
die Formplatte (70) derart auf der Fördereinrichtung
(60) angeordnet sind, dass sich die Fläche (6) zur
Bearbeitung gegenüber der Kontaktfläche des zu-
mindest einen Betonblocks (5) mit der Formplatte
(70) befindet, und derart, dass die erste Kante (7)
und die zweite Kante (8) des zumindest einen Be-
tonblocks (5) quer zur Vorschubrichtung der Förder-
einrichtung (60) angeordnet sind.

Claims

1. A grinding station (100) comprising:

- an assembly (1) for machining at least one con-
crete block (5) to be bonded including a surface
(6) to be machined, said surface (6) to be ma-
chined comprising a first edge (7) and a second
edge (8) opposite the first edge (7), said assem-
bly (1) for machining comprising:

- a frame (2) intended to be fixed relative to
a support (3),
- at least one machining device (40) con-
nected to the frame (2) and comprising a
machining tool (41) including an abrasive
belt (41’),
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- a conveying device (60) arranged to convey
the at least one concrete block (5) disposed on
a molding panel (70) to the assembly (1) accord-
ing to an advancing direction of the at least one
concrete block (5) substantially parallel to the
surface (6) to be machined of the concrete block
(5), said grinding station (100) being character-
ized in that the machining device (41) is mov-
able relative to the frame (2), and in that it com-
prises:

- a displacement device (4) for displacing
the abrasive belt (41’) of the machining tool
(41) relatively to the at least one concrete
block (5) to be machined, the displacement
device (4) being arranged to displace the
abrasive belt (41’) of the machining tool (41)
according to a cycle comprising at least:

- a first position (P1) in which the abra-
sive belt (41’) of the machining tool (41)
is remote from said surface (6) to be
machined of the at least one concrete
block (5),
- a second position (P2) in which the
abrasive belt (41’) of the machining tool
(41) is in contact with the first edge (7)
of said surface (6) to be machined of
the at least one concrete block (5),
- a third position (P3) in which the abra-
sive belt (41’) of the machining tool (41)
is in contact with the second edge (8)
of said surface (6) to be machined of
the at least one concrete block (5).

2. The grinding station (100) according to claim 1,
wherein the displacement device (9) comprises:

- a first carriage (10) movably connected to the
frame (2),
- first displacement means (11) for displacing
the first carriage (10) relative to the frame (2),
- a second carriage (20) movably connected to
the first carriage (10),
- second displacement means (21) for displac-
ing the second carriage (20) relative to the first
carriage (10),
- a third carriage (30) connected, on the one
hand, in a movable manner to the second car-
riage (20) and connected, on the other hand, in
a secured manner to the machining device (40),
- third displacement means (31) for displacing
the third carriage (30) relative to the second car-
riage (20).

3. The grinding station (100) according to claim 2,
wherein:

- the first displacement means (11) and the sec-
ond displacement means (31) are arranged to
displace respectively the first carriage (10) and
the second carriage (20) according two substan-
tially parallel directions, and
- the first displacement means (11) or the second
displacement means (21), and the third dis-
placement means (31) are arranged to displace
respectively the first carriage (10) or the second
carriage (20), and the third carriage (30) accord-
ing two substantially transverse directions.

4. The grinding station (100) according to any of claims
2 or 3, wherein the first displacement means (11) for
displacing the first carriage (10) relative to the frame
(2) or the second displacement means (21) for dis-
placing the second carriage (20) relative to the first
carriage (10) are arranged to impart respectively to
the first carriage (10) or to the second carriage (20),
a translational movement substantially transverse to
a plane which includes the surface (6) to be ma-
chined of the at least one concrete block (5) to be
bonded.

5. The grinding station (100) according to claim 4,
wherein the third displacement means (31) for dis-
placing the third carriage (30) relative to the second
carriage (20) are arranged to impart to the third car-
riage (20) a translational movement substantially
parallel to a plane which includes the surface (6) to
be machined of the at least one concrete block (5)
to be bonded.

6. The grinding station (100) according to claim 5,
wherein the first carriage (10) comprises at least one
abutment (18) arranged to limit the movement of the
first carriage (10) relative to the frame (2) so as to
limit the movement of the machining tool (41) relative
to the surface to be machined (6) of the at least one
concrete block (5) to be bonded.

7. The grinding station (100) according to any of claims
2 to 6, wherein the first carriage (10) comprises
cross-members (19) intended to limit an advancing
movement of a concrete block (5) to be bonded,
which can be driven by the machining device (40) or
a conveying device (60).

8. The grinding station (100) according to any of claims
1 to 7, including a cowling (46) partially covering the
machining tool (41).

9. The grinding station (100) according to claim 8, com-
prising suction means arranged to collect at least
dust in an inner volume delimited by the cowling (46).

10. The grinding station (100) according to any of claims
1 to 9, wherein the machining device (40) comprises
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means (50) for holding the abrasive belt (41’) of the
at least one machining tool (41) on drive means (43)
comprising a first roller (44) and a second roller (45).

11. The grinding station (100) according to claim 10,
wherein the holding means (50) comprise means
(51) for tensioning the abrasive belt (41’) of the at
least one machining tool (41).

12. The grinding station (100) according to claim 11,
wherein the tensioning means (51) comprise a cyl-
inder (51) comprising a rectilinear stroke.

13. The grinding station (100) according to any of claims
11 or 12, wherein the tensioning means (51) are dis-
posed between the first roller (44) and the second
roller (45) so as to move away or to bring relatively
the first roller (44) and the second roller (45).

14. The grinding station (100) according to any of claims
12 or 13, wherein the means (50) for holding the
abrasive belt (41’) of the at least one machining tool
(41) on the drive means (43) comprise cylinders with
oscillating movement (57) arranged to vary, in a
plane substantially transverse to the direction of the
rectilinear stroke of the cylinder (51), the orientation
of the axis of rotation (53) of the first roller (44) relative
to the orientation of the axis of rotation (56) of the
second roller (45) about a position in which the axis
of rotation (53) of the first roller (44) and the axis of
rotation (56) of the second roller (45) are substan-
tially in a same plane.

15. The grinding station (100) according to any one of
claims 1 to 14, wherein said conveying means (60)
imparts to the at least one concrete block (5) an ad-
vancing movement comprising a rest phase.

16. The grinding station (100) according to claim 15,
wherein the displacements of the machining tool (41)
are synchronized with the movements of the con-
veying device (60) so that the machining tool (41)
machines the surface (6) to be machined of a con-
crete block (5) to be bonded when the conveying
device (60) is in a rest phase.

17. The grinding station (100) according to any one of
claims 1 to 16, wherein the conveying device (60) is
configured such that the at least one concrete block
(5) and the molding panel (70) are disposed on the
conveying device (60) in such a way that the surface
(6) to be machined is opposite the contact surface
of the at least one concrete block (5) with the molding
panel (70) and in such a way that the first edge (7)
and the second edge (8) of the at least one concrete
block (5) are disposed transversely to the advancing
direction of the conveying device (60).
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