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(54) TRAVERSE REVÊTUE ET MÉTHODE POUR LA RÉALISATION DE DITE TRAVERSE REVÊTUE

(57) Une traverse revêtue (1) comprend une traverse
(2) monobloc en béton armé précontraint pour rails fer-
roviaires et une cuvette (3), qui fonctionne en tant que
revêtement pour dite traverse (2) ; la caractéristique de

dite traverse revêtue (1) consiste en ce que les bords
latéraux (30) et la paroi de fond (31) de la cuvette (3)
sont en matériel élastomère déformable.
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Description

[0001] La présente demande de brevet pour invention
industrielle concerne une traverse revêtue, en béton,
destinée à être partiellement noyée dans une dalle en
béton, sur laquelle sont posés les rails de chemin de fer.
À ce sujet, on rappelle que récemment, surtout pour la
réalisation des rails pour les trains métropolitains, la tech-
nique de poser les traverses des rails non plus sur le
traditionnel lit de pierres, l’ainsi-dit ballast, mais sur une
piste coulée en béton est de plus en plus diffuse.
[0002] Afin de mieux comprendre les caractéristiques
innovantes de la traverse de l’invention et ses avantages,
on décrit plus bas, sommairement, l’état de l’art avec
référence aux traverses ferroviaires à poser sur des dal-
les en béton.
[0003] Il faut par ailleurs préciser que dites traverses
en béton sont conventionnellement revêtues avec des
couches de matériel plastique afin d’absorber et étouffer
les vibrations et le bruit causés par le passage des con-
vois.
[0004] Les Figures 1 et 2 décrivent l’exécution de deux
variantes d’une traverse revêtue selon la technique con-
ventionnelle, indiquées par les numéros de référence
101 et 101a. Notamment, les Figures 1 et 2 sont des
coupes de dite traverse revêtue de la technique conven-
tionnelle selon un plan vertical, orthogonal à l’axe longi-
tudinal de ladite traverse.
[0005] La traverse revêtue (101) de la Fig. 1 comprend
une traverse (102) ferroviaire, réalisée en béton et intro-
duite à l’intérieur d’une cuvette (103) de revêtement. La
cuvette (103) est en plastique rigide et elle est englobée
dans la dalle (104) en béton. La cuvette (103) a une forme
parallélépipède et comprend une ouverture supérieure
délimitée par des bords disposés à ras de la dalle (104).
La traverse (102) déborde supérieurement des dits bords
de l’ouverture supérieure de la cuvette (103).
[0006] La cuvette (103) comprend un coussinet amorti
(131), positionné entre la paroi inférieure de la cuvette
(103) et la paroi inférieure de la traverse (102). Ce cous-
sinet (131) a la fonction d’étouffer les vibrations et les
bruits causés par le passage d’un convoi ferroviaire au-
dessus de la traverse (102). En effet, grâce à la carac-
téristique déformable du coussinet (131), la traverse
(102) peut accomplir des déplacements verticaux à l’in-
térieur de la cuvette (103) de manière à atténuer les bruits
et les vibrations.
[0007] Dite traverse revêtue (101) présente un incon-
vénient du fait qu’à long terme l’interstice (A), entre les
parois latérales de la traverse (102) et les bords latéraux
de la cuvette (103), se remplit de poussière et de débris,
en empêchant le déplacement vers le haut-le bas de la
traverse (102) et donc l’action d’amortissement de la cou-
che en caoutchouc de la cuvette (103).
[0008] Pour pallier à cet inconvénient, une traverse re-
vêtue perfectionnée (101a) a déjà été proposée et dis-
ponible sur le marché, comme celle illustrée dans la Fig.
2 et elle est caractérisée en ce que la relative cuvette

(103) est munie de joints d’étanchéité (132) de périmètre
en caoutchouc, disposés pour couvrir l’embouchure de
périmètre supérieure de l’interstice (A). Ces joints d’étan-
chéité (132), bien que garantissant le scellement de l’em-
bouchure du dit interstice (A), n’empêchent pas les cour-
ses vers le haut-le bas de la traverse (102), du fait que
lesdits joints d’étanchéité sont à leur tour déformables
élastiquement.
[0009] Il est de toute façon évident que l’introduction
des dits joints d’étanchéité comporte des complications
et des frais majorés de réalisation de la traverse revêtue
(101a) de la Fig. 2 par rapport à la traverse revêtue (101)
de la Fig. 1.
[0010] Le but de l’invention est donc de pallier aux in-
convénients de la technique conventionnelle en fournis-
sant une traverse revêtue pour rails ferroviaires permet-
tant un amortissement efficace des vibrations et du bruit
causés par le passage d’un train sur ladite traverse.
[0011] Un autre but est celui de réaliser une traverse
revêtue qui soit économique à réaliser et facile et rapide
à mettre en oeuvre et à remplacer sur la ligne.
[0012] Un but ultérieur est celui d’inventer une métho-
de pour la réalisation de la traverse revêtue selon l’in-
vention.
[0013] Une traverse revêtue pour rails ferroviaires se-
lon l’invention comprend une traverse en béton et une
cuvette qui y est ancrée, qui fonctionne en tant que re-
vêtement pour dite traverse.
[0014] La spécificité de la traverse revêtue de l’inven-
tion consiste en ce que la cuvette est réalisée en matériel
élastomère déformable, de manière à se déformer et
étouffer les bruits et les vibrations produites par le pas-
sage des trains sur la traverse revêtue.
[0015] La description de la traverse revêtue de l’inven-
tion, pour une explication plus claire, fait référence aux
dessins joints, reportés à titre d’exemple non limitatif, où :

les Figures 1 et 2 sont des coupes de deux variantes
de la traverse revêtue de la technique convention-
nelle, selon un plan vertical orthogonal à l’axe lon-
gitudinal de dite traverse ;
la Fig. 3 est une vue axonométrique de la traverse
revêtue de l’invention ;
la Fig. 4 est une coupe de la traverse revêtue de la
Fig. 3 selon un plan vertical orthogonal à l’axe lon-
gitudinal de la traverse.

[0016] Référence les Figures 3 et 4, on décrit une tra-
verse revêtue de l’invention, indiquée globalement sous
le numéro de référence (1).
[0017] La traverse revêtue (1) comprend une traverse
(2) monobloc pour rails ferroviaires de forme parallélé-
pipède et une cuvette (3), qui fonctionne en tant que re-
vêtement de dite traverse (2). Notamment, la traverse
(2) est en béton armé précontraint et on la réalise en
coulant le béton précontraint à l’intérieur de la cuvette
(3). La cuvette (3) est destinée à être englobée à l’inté-
rieur d’une dalle (4) en béton, de manière que la partie
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supérieure de la traverse (2) déborde par rapport à la
surface supérieure de la dalle (4).
[0018] La cuvette (3) comprend quatre bords latéraux
(30) et une paroi de fond (31) horizontale. La cuvette (3)
a une ouverture supérieure, délimitée par les rebords
supérieurs des bords latéraux (31). La surface supérieu-
re de la traverse (2) déborde supérieurement par rapport
aux rebords supérieurs des bords latéraux (31) de la cu-
vette (3).
[0019] Les bords latéraux (30) et la paroi de fond (31)
de la cuvette (3) présentent une surface externe lisse et
une surface interne munie d’une pluralité de protubéran-
ces (32) qui forjettent vers la partie creuse de ladite cu-
vette (3). Les protubérances (32) sont encastrées dans
la masse de béton armé précontraint de la traverse (2).
[0020] Avantageusement, lesdites protubérances (32)
peuvent consister en une série touffue de pieux en forme
de champignon ou un réticule de nervures. Les protubé-
rances (32) ont la fonction d’ancrer la cuvette (3) à la
traverse (2). C’est évident en effet que du moment où à
l’intérieur de ladite cuvette (3) on coule le béton précon-
traint pour la réalisation de la traverse (2), la pâte de
ciment s’infiltre et se consolide dans les interstices pré-
sents entre lesdites protubérances (32), en réalisant ainsi
une multitude de points de connexion à encastrement
entre les parois de la cuvette (3) et la traverse (2).
[0021] Les bords latéraux (30) et la paroi de fond (31)
de la cuvette (3) sont en matériel élastomère déformable,
de manière à étouffer les bruits et les vibrations causés
par le passage des trains sur la traverse revêtue (1). No-
tamment, la paroi de fond (31) de la cuvette (3) se dé-
forme élastiquement par écrasement, en apportant la
majeure et la plus importante contribution à l’action
d’étouffement et d’amoindrissement des vibrations, avec
conséquente réduction du bruit produit par le passage
du convoi ferroviaire au-dessus de la traverse revêtue
(1). D’autre part, les bords latéraux (30), étant eux-aussi
réalisés en élastomère, sont en mesure de se déformer
de façon à ne pas empêcher les courses alternées vers
le haut-le bas de la traverse (2) par effet des vibrations
qui lui sont transmises lors du passage du convoi. Dans
la forme préférée d’exécution, l’élastomère utilisé pour
la réalisation des bords latéraux (30) est en mesure de
se déformer élastiquement, de façon à consentir à la tra-
verse (2) un mouvement vertical.
[0022] La description continue avec référence à la mé-
thode de réalisation de la traverse revêtue (1). Les bords
latéraux (30) et la paroi de fond (31) de la cuvette (3)
sont réalisés par moulage, en utilisant un matériel élas-
tomère déformable.
[0023] Les fers d’armature de la traverse (2) sont dis-
posés à l’intérieur de la cuvette (3), qui à son tour est
positionnée à l’intérieur d’un moule ou d’un coffrage, du
type conventionnel, présentant une empreinte conforme
à la traverse (2) et apte à recevoir la coulée de béton
précontraint pour la formation de la traverse (2).
[0024] Les parois de la traverse (2) sont donc en con-
tact aussi bien avec les surfaces internes des bords la-

téraux (30) que de la paroi de fond (31) de la cuvette (3).
[0025] Le béton précontraint est coulé à l’intérieur du
moule. Lorsque le béton s’est solidifié, la traverse revêtue
(1) est démoulée du dit moule. Il nous presse de préciser
que la cuvette (3) pourrait être réalisée en version mo-
nolithique ou par assemblage de ses bords latéraux (30)
et de sa paroi de fond (31), formés séparément entre eux
par moulage. Si l’on utilise une cuvette monolithique, cel-
le-ci est disposée dans l’empreinte du dit moule, tandis
que si l’on utilise une cuvette (3) à parois modulables,
alors les parois latérales de la dite empreinte sont revê-
tues par les bords latéraux (30) de la cuvette (3), tandis
que la paroi de fond de ladite empreinte est revêtue par
la paroi de fond (31) de la cuvette (3).
[0026] La mise en oeuvre de la traverse revêtue (1)
dans la dalle (4) en béton ne nécessite que d’une seule
opération, c’est à dire celle de noyer la traverse revêtue
(1) dans la coulée de la dalle (4) ; vice versa, contraire-
ment à ce qui se vérifie en adoptant les traverses revê-
tues de l’art antérieur, illustrées dans la Fig. 2, il n’est
pas nécessaire d’effectuer des opérations de finition
et/ou de scellement après avoir noyé la traverse revêtue
(1) dans la dalle (4).
[0027] Il faut également signaler un ultérieur avantage
présenté par la traverse revêtue (1) de l’invention en ce
qui concerne la simplicité et la rapidité des opérations
nécessaires pour son remplacement. En effet, l’extrac-
tion de la traverse revêtue (1) de la dalle (4) dans laquelle
elle est noyée peut s’effectuer aisément grâce à la sur-
face extérieure, parfaitement lisse, des bords latéraux
(30), qui peuvent donc librement coulisser, du bas vers
le haut, par rapport à la dalle (4) qui loge ladite traverse
revêtue (1).
[0028] Par ailleurs, il faut préciser que la phase d’ex-
traction de la traverse revêtue (1) de la dalle (4) s’effectue
moyennant une seule opération de soulèvement de la
traverse (2), avec la relative cuvette de maintien (3) qui
y est ancrée. Vice versa, le remplacement d’une traverse
revêtue du type conventionnel comporte deux interven-
tions successives, la première pour extraire et soulever
la traverse en béton (102) de la cuvette (103), puis l’ex-
traction de la cuvette (103) de la dalle (104).

Revendications

1. Traverse revêtue (1) comprenant :

- une traverse (2) monobloc en béton armé pré-
contraint pour rails ferroviaires ;
- une cuvette (3), qui fonctionne en tant que re-
vêtement pour ladite traverse (2) ;

ladite cuvette (3) comprenant des bords latéraux (30)
et une paroi de fond (31) en matériel élastomère dé-
formable.

2. Traverse revêtue (1) selon la revendication 1, où les
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bords latéraux (30) et la paroi de fond (31) de la
cuvette (3) présentent une surface interne dissémi-
née d’une pluralité de protubérances (32), encas-
trées dans la masse de béton armé précontraint de
la traverse (2).

3. Traverse revêtue (1) selon la revendication 2, où les-
dites protubérances (32) sont des pieux en forme de
champignon ou un réticule de nervures.

4. Traverse revêtue (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes, où les bords latéraux (30)
et la paroi de fond (31) de la cuvette (3) comprennent
une surface extérieure lisse.

5. Traverse revêtue (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes, où la cuvette (3) présente
une structure monolithique.

6. Traverse revêtue (1) selon l’une quelconque des re-
vendications de 1 à 4, où la cuvette (3) présente une
structure modulable qui comprend les bords latéraux
(30) et la paroi de fond (31) moulés séparément l’un
de l’autre.

7. Méthode pour la réalisation d’une traverse revêtue
(1), qui prévoit les étapes suivantes :

- réalisation d’une cuvette (3) parallélépipède en
matériel élastomère déformable, munie de
bords latéraux (30) et de paroi de fond (31) pré-
sentant sur leur surface interne une pluralité de
protubérances (32) ;
- positionnement de la cuvette (3) dans un moule
présentant une empreinte conforme à la traver-
se (2) et apte à recevoir la coulée de béton pour
la réalisation de la traverse revêtue (1) ;
- positionnement de fers d’armature à l’intérieur
de la cuvette (3) ;
- coulée de béton précontraint à l’intérieur de
l’empreinte du dit moule ;
- démoulage de la traverse revêtue (1) du dit
moule.

8. Méthode selon la revendication 7, qui prévoit la réa-
lisation d’une cuvette (3) ayant structure monolithi-
que.

9. Méthode selon la revendication 7, qui prévoit la réa-
lisation d’une cuvette (3) ayant structure modulable,
qui comprend les bords latéraux (30) e la paroi de
fond (31), moulés séparément les uns de l’autre.

10. Méthode selon la revendication 9, où il est prévu -
avant d’effectuer la coulée de béton précontraint -
que les parois latérales du moule soient revêtues
par les bords latéraux (30) de la cuvette (3), tandis
que la paroi de fond de dite empreinte soit revêtue

par la paroi de fond (31) de la cuvette (3).
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