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Description
Domaine technique de I'lnvention

[0001] L’invention estrelative aux stations de téléphé-
riqgue, notamment de télésiége ou télécabine, au monta-
ge et au démontage d’'une telle station.

Etat de la technique

[0002] Actuellement, la construction d'une station de
téléphérique est généralement longue et peut demander
plusieurs mois. En outre, la construction étant effectuée
en plein air, celle-ci est soumise aux intempéries qui peu-
vent retarder le montage de la station, notamment pen-
dantla période d’hiver. De maniére générale, pour mon-
ter la station, on creuse une fosse et on réalise des sup-
ports en béton destinés a porter la partie supérieure de
la station qui comprend entre autre la poulie d’entraine-
ment du cable de traction transportant les véhicules. Les
supports en béton sont coulés sur le lieu de montage de
la station a l'aide de coffrages. Il est également néces-
saire de couler au préalable une dalle en béton, nommée
« béton de propreté », sur laquelle les supports sont réa-
lisés. Mais il faut laisser sécher la dalle de béton et les
supports pendant un temps assez long, sept jours au
minimum, ce qui ralentit la construction de la station. Par
ailleurs, le séchage est fortement influencé par les con-
ditions météorologiques, ce quiralentitencore le procédé
de montage de la station. < page 1 bis >

[0003] Concernant le démontage des stations, il est
possible de démonter la partie supérieure de la station,
en vue de réutiliser les parties démontées pour un re-
montage ultérieur de la station sur un autre emplace-
ment. Mais il n’existe

[0004] Lademande de brevetfrancais FR 2255200 di-
vulgue une station d’'un télésiége, comprenant une os-
sature métallique de suspension d’'une poulie. L’'ossature
métallique comprend deux palées triangulaires ayant
chacune deux pieds en fer assemblés en V renversé.
Les bases des pieds sont fixées a des massifs d’ancrage
constitués par des blocs de béton.

[0005] Lademande de brevet frangais FR2329490 di-
vulgue une gare de métro aérien comprenant un quai
fixé a un seul appui et un plancher du quai constitué de
béton léger. Par exemple, le plancher du quai est réalisé
en éléments préfabriqués qui sont posés sur le bord des
poutres longitudinales et des solives de plancher. En
d’autres termes, le plancher peut étre constitué de pla-
ques de béton léger. Par ailleurs, les éléments de cons-
truction réalisés sous forme de construction lIégére sont
livrés comme pieces terminées sur le chantier et peuvent
y étre rapidement montées, I'appui pouvant étre trans-
porté sur un camion normal.

[0006] Le document «Plus transparentes, plus
légéres, plus esthétiques » (Revue internationale des
téléphériques, Bohmann, Wien, AT, n°3, 1er juin 1990,
pages 16-20) divulgue un procédé de construction d'une
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gare qui peut étre utilisée pour tous les systemes débray-
ables. La gare comporte une structure porteuse uniforme
qui repose sur deux piliers métalliques centraux support-
anttous lesrails et dispositifs de synchronisation. La gare
comprend un pilier en béton a l'arriére.

[0007] Maiscesdocuments ne permettent pas unmon-
tage suffisamment rapide d’'une station de téléphérique.
[0008] pas de procédé de démontage des supports en
vu de leur réutilisation. Actuellement, on détruit les sup-
ports sur place, ou on les enterre.

Objet de I'invention

[0009] Un objet de I'invention consiste a pallier les in-
convénients cités ci-avant, et en particulier a fournir un
procédé de montage d’une station de téléphérique qui
soit rapide et qui garantisse un montage d’'une station
robuste remplissant les normes de sécurité exigées.
[0010] Un autre objet de I'invention est de fournir un
procédé de démontage d’une station qui permette une
réutilisation des différents éléments de la station démon-
tés pour un remontage de la station sur un autre empla-
cement.

[0011] Un autre objet de I'invention est de fournir une
station de téléphérique démontable en vu de remonter
la station sur un nouvel emplacement.

[0012] Selon un aspect de l'invention, il est proposé
un procédé de montage d’'une station de téléphérique,
notamment de télésiége ou télécabine.

[0013] Le procédé comprend :

- une étape de préfabrication dans laquelle on réalise
au moins un support préfabriqué en béton destiné a
soutenir une partie supérieure de la station, I'étape
de préfabrication étant effectuée dans une zone de
fabrication ;

- une étape de transport de chaque support préfabri-
qué depuis la zone de fabrication vers une zone de
montage distincte de la zone de fabrication ; et

- une étape de montage de la station comprenantune
pose de chaque support préfabriqué en un endroit
prédéterminé du sol délimitant la zone de montage.

[0014] Ainsi, on fournit un procédé plus rapide et qui
est moins soumis aux conditions météorologiques. En
effet, grace a une étape de préfabrication des supports
effectuée avant I'étape de montage de la station, il n’est
plus nécessaire de couler les supports sur place. En
outre, on n’a plus besoin d’attendre le séchage sur place
des supports. En particulier, I'étape de préfabrication des
supports peut ne plus étre soumise aux intempéries car
les supports sont réalisés dans une zone dédiée a la
fabrication des pieces en béton, telle une usine ou un
local fermé. On peut en outre obtenir un meilleur contréle
de la fabrication des supports pour garantir une meilleure
robustesse a la station.

[0015] L’étape de préfabrication peutcomporter laréa-
lisation d’au moins un support préfabriqué a partir de
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plusieurs parties distinctes réalisées en béton, I'étape de
transport comportant le transport des parties de chaque
support préfabriqué depuis la zone de fabrication vers la
zone de montage, et I'étape de montage comportant la
pose des parties de chaque support préfabriqué a I'en-
droit prédéterminé du sol délimitant la zone de montage.
[0016] L’étape de montage peut comporter une pose
d’au moins deux supports préfabriqués sur ladite zone
de montage et une fixation d’au moins un élément de
liaison sur les deux supports préfabriqués, chaque sup-
port préfabriqué étant muni d’'un premier moyen de fixa-
tion qui coopére avec un deuxieme moyen de fixation
prévu sur I'élément de liaison.

[0017] Un tel élément de liaison permet d’éviter un
écartement des supports entre eux, notamment lors des
mouvements du sol sur lequel repose la station.

[0018] Chaque support préfabriqué peut comporter au
moins un élément de levage destiné a lever le support
lors de I'étape de transport et lors de I'étape de pose des
supports préfabriqués.

[0019] Selon un mode de mise en oeuvre, I'étape de
montage peut comprendre un dépdt d’'un lit de sable sur
I'endroit prédéterminé du sol délimitant la zone de mon-
tage de maniére a former ladite zone de montage, et une
pose de chaque support préfabriqué sur le lit de sable
déposé.

[0020] Le dépdtd’un lit de sable offre une stabilité suf-
fisante a la station tout en étant moins long a réaliser
qu’un béton de propreté.

[0021] Selonunautre mode de mise en oeuvre, I'étape
de montage comprend une réalisation d’au moins une
chape en béton sur I'endroit prédéterminé du sol délimi-
tant la zone de montage de maniere a former ladite zone
de montage, et une pose de chaque support préfabriqué
sur ladite chape en béton réalisée.

[0022] Selonencore un autre mode de mise en oeuvre,
I'étape de montage comprend une réalisation d’au moins
une chape en béton sur I'endroit prédéterminé du sol
délimitantla zone de montage de maniére a former ladite
zone de montage, la chape de béton comprenant au
moins une butée en salillie, et une pose de chaque sup-
port préfabriqué sur ladite chape en béton réalisée et en
appui contre ladite butée.

[0023] Selonunautre mode de mise en oeuvre, I'étape
de montage comprend une réalisation d’au moins une
chape en béton sur I'endroit prédéterminé du sol délimi-
tant la zone de montage, une réalisation d’au moins un
mortier de scellement sur ladite chape en béton de ma-
niére a former ladite zone de montage, et une pose de
chaque support préfabriqué sur ledit mortier de scelle-
ment réalisé.

[0024] Selon un autre aspect de l'invention, il est pro-
posé un procédé de démontage d’une station de télé-
phérique, notamment de télésiége ou télécabine, la sta-
tion comprenant au moins un support préfabriqué en bé-
ton destiné a soutenir une partie supérieure de la station,
la station étant montée sur une zone de montage selon
le procédé de montage défini ci-avant, le procédé de dé-
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montage comprenant :

- undémontage de la partie supérieure de la station ;
et

- un transport de chaque support préfabriqué depuis
la zone de montage vers une zone de stockage dis-
tincte de la zone de montage.

[0025] Ainsi, il est possible de réutiliser les éléments
d’une station de téléphérique pour la transporter vers un
autre emplacement sans avoir a réaliser des nouveaux
supports en béton.

[0026] Selon encore un autre aspect de l'invention, il
est proposé une station de téléphérique, notamment de
télésiége ou télécabine, démontable, montée sur une zo-
ne de montage et comprenant au moins un support pré-
fabriqué en béton destiné a soutenir une partie supérieu-
re de la station, ledit support préfabriqué étant apte a
étre transporté depuis la zone de montage vers une zone
de stockage distincte de la zone de montage.

[0027] La station peut comprendre au moins un sup-
port préfabriqué comportant plusieurs parties distinctes
réalisées en béton et aptes a étre transportées depuis la
zone de montage vers la zone de stockage distincte de
la zone de montage.

[0028] La station peut comprendre au moins deux sup-
ports préfabriqués et au moins un élément de liaison fixé
sur les deux supports préfabriqués, chaque support pré-
fabriqué étant muni d’'un premier moyen de fixation qui
coopére avec un deuxiéme moyen de fixation prévu sur
I'élément de liaison.

[0029] Chaque support préfabriqué peut comporter au
moins un élément de levage destiné a lever le support
préfabriqué pour son transport.

Description sommaire des dessins

[0030] D’autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre de
modes particuliers de mise en oeuvre et de réalisation
de l'invention donnés a titre d’exemples non limitatifs et
représentés aux dessins annexés, dans lesquels :

- lafigure 1 illustre schématiquement une vue en cou-
pe d’'un mode de réalisation d’une station de télé-
phérique démontable selon l'invention ;

- lafigure 2 illustre schématiquement les principales
étapes d’'un mode de mise en oeuvre d’un procédé
de montage et d’'un mode de mise en oeuvre d’un
procédé de démontage de la station décrite a la fi-
gure 1.

Description détaillée

[0031] Sur la figure 1, on a représenté schématique-
ment une station 1 de téléphérique, notamment de télé-
siége ou télécabine, démontable. La station 1 peut éga-
lementétre destinée a untéléskiouuntélécordes (appelé
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également fil-neiges). La station 1 comprend une partie
supérieure 2 et une partie inférieure 3 surlaquelle repose
la partie supérieure 2. La partie supérieure 2 comporte
un toit 4, une charpente 5 pour supporter le toit 4, et une
poulie 6 d’entrainement d’un cable tracteur 7 sur lequel
sont accrochés des véhicules, tels des siéges ou cabi-
nes, pour le transport de personnes ou autres. La station
1 peut étre une station d’embarquement ou de débar-
quement des personnes. On a représenté sur la figure
1, un mode de réalisation d’'une station 1 d’embarque-
ment de personnes. La station 1 d’embarquement com-
porte un moteur 8 monté sur la charpente 5, pour entrai-
ner la poulie 6, via notamment un arbre moteur 9. La
partie inférieure 3 de la station 1 comporte, quant a elle,
aumoins un support préfabriqué 10, 11 destiné a soutenir
la partie supérieure 2 de la station 1 etau moins un pyléne
12, 13, chaque pyléne 12, 13 étant monté entre un sup-
port préfabriqué 10, 11 et la charpente 5 de fagon a su-
réleverla partie supérieure 2 de la station 1. Dans 'exem-
ple illustré sur la figure 1, la station 1 comporte deux
supports préfabriqués 10, 11 et deux pylénes 12, 13.
Selon d’autres modes de réalisation, la station 1 peut
comporter un ou plusieurs supports préfabriqués et un
ou plusieurs pylénes.

[0032] La structure de la station 1 comprenant les par-
ties supérieure 2 etinférieure 3, est montée sur une zone
de montage 14. Sur la figure 1, on a représenté deux
lignes en pointillés référencées 15, 16, etlazone de mon-
tage 14 est comprise entre les deux lignes 15, 16.
[0033] De fagon générale, les supports préfabriqués
10, 11 sont posés en un endroit prédéterminé du sol dé-
limitant la zone de montage 14. Le sol peut étre situé en
montagne ou en ville. Par exemple, la zone de montage
14 peut étre intégrée au sein d’'un batiment ouvert ou
fermé. La zone de montage 14 peut comporter une fosse
17 comprenant un ou plusieurs étages. Par exemple, la
zone de montage 14 comprend une fosse 17 comportant
deux étages 18, 19 situés a des niveaux de hauteur dif-
férents. Dans le mode de réalisation illustré a la figure 1,
un premier étage 18 est situé plus bas qu'un deuxieme
étage 19. Un tel mode de réalisation est particulierement
adapté a une station 1 d’embarquement d’un télésiege
afin de pouvoir dégager les skis des personnes qui em-
barquent. Par ailleurs, les supports préfabriqués 10, 11
sont destinés a étre posés sur I'endroit prédéterminé du
sol formant la zone de montage 14. Les supports préfa-
briqués 10, 11 peuvent étre posés directement sur I'en-
droit prédéterminé du sol. Par exemple, les supports pré-
fabriqués 10, 11 peuvent étre posés directement sur le
fond de la fosse 17 qui forme alors la zone de montage
14. Selon un mode de réalisation, I'endroit prédéterminé
du sol peut étre recouvert en partie par un lit de sable
20, et les supports préfabriqués 10, 11 sont posés sur le
lit de sable 20 qui forme la zone de montage 14. On peut
aussi envisager de remplacer le lit de sable 20 par une
chape réalisée en béton. On peut également réaliser plu-
sieurs chapes en béton, chaque chape en béton étant
destinée a recevoir un support préfabriqué 10, 11. Avan-
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tageusement, chaque chape en béton est ferraillée. En
outre, on peut réaliser, sur la chape en béton, un mortier
de scellement liquide formant la zone de montage 14, et
on pose chaque support préfabriqué sur le mortier de
scellement réalisé. Le mortier de scellement permet
d’améliorer le contact physique du support préfabriqué
10, 11 avec la chape en béton. Selon encore un autre
mode de réalisation, on peut réaliser une ou plusieurs
butées en saillie de la chape en béton, et poser chaque
support préfabriqué 10, 11 en appui sur lesdites butées
formées. Les butées permettent de maintenir en position
le support préfabriqué 10, 11 avec la chape en béton.
Aprés avoir posé les supports préfabriqués 10, 11, on
peut combler la fosse 17 avec un remblai, de terre ou de
gravats, jusqu’au niveau 21, représenté ici en pointillés,
du sol 22 avoisinant la zone de montage 14.

[0034] Par ailleurs, la station 1 est démontable, c’est-
a-dire que les différents éléments de la station 1 sont
démontables et peuvent étre transportés depuis la zone
de montage 14 vers une autre zone distincte de la zone
de montage 14, par exemple une zone de stockage non
représentée sur la figure 1 a des fins de simplification.
On entend ici par transport d’'un élément de la station 1,
un déplacement de I'élément d’une premiére zone vers
une deuxiéme zone distincte et dans lequel on conserve
lintégrité de I'élément pour sa réutilisation dans la
deuxiéme zone, par exemple pour un montage ultérieur
d’'une nouvelle station sur cette deuxiéme zone. En
d’autres termes, la deuxiéme zone est située en dehors
de la premiére zone. En particulier, les supports préfa-
briqués 10, 11 sont configurés pour étre transportés de-
puis une premiére zone, par exemple depuis la zone de
montage 14, vers une deuxieme zone distincte de la pre-
miére zone.

[0035] Les supports préfabriqués 10, 11 sont de pré-
férence réalisés en béton dans une zone de fabrication
23 distincte de la zone de montage 14, c’est-a-dire que
la zone de fabrication 23 est située en dehors de la zone
de montage 14.

[0036] Par exemple, la zone de montage 14 peut étre
située a l'air libre ou non, en montagne ou en ville, et
peut étre plus ou moins éloignée de la zone de fabrication
23. La zone de fabrication 23 peut comporter un local 24
particulierement adapté a la réalisation des piéces en
béton. Par exemple, le local 24 est un local fermé dans
lequel les piéces a réaliser ne sont pas soumises aux
intempéries. Chaque support préfabriqué 10, 11 com-
prend une embase 25 surmontée d’un raidisseur 26 pour
renforcerle support 10, 11 soumis notamment alacharge
de la partie supérieure 2 de la station 1. Chaque support
préfabriqué 10, 11 comporte en outre un socle 27, monté
sur le raidisseur 26, destiné a recevoir un pyléne 12, 13.
Chaque support préfabriqué 10, 11 peut étre réalisé en
un seul bloc. En variante, un support préfabriqué 10, 11
peut comprendre plusieurs parties distinctes préfabri-
quées en béton. Par exemple, 'embase 25, le raidisseur
26 et le socle 27 peuvent former les parties distinctes
d’'un support préfabriqué 10, 11. Les parties distinctes
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d’'un support 10, 11 sont réalisées séparément, et le sup-
port préfabriqué 10, 11 est réalisé par un assemblage
des parties distinctes précitées. L’assemblage des par-
ties du support préfabriqué 10, 11 peut étre effectué dans
la zone de fabrication 23, ou dans la zone de montage
14. Par ailleurs, on réalise les supports préfabriqués 10,
11 sur un marbre anti-adhérent posé dans le local 24 de
maniere a pouvoir lever le support préfabriqué 10, 11,
apres séchage, pour son transport. Le marbre peut étre
en bois ou en métal. On peut également enduire le mar-
bre d’un produit anti-adhérant. Chaque support préfabri-
qué 10, 11 comporte également un systéeme d’ancrage
comprenant plusieurs tiges d’'ancrage 28. Les tiges d’an-
crage 28 sont en partie noyées au niveau du socle 27,
dans le béton du support 10, 11, et permettent de fixer
unpyléne 12,13 surle socle 27. En outre, chaque support
préfabriqué 10, 11 comporte un systéme de levage des-
tiné au transport et a la pose du support préfabriqué 10,
11. Par exemple, le systeme de levage peut comprendre
une seule ancre de levage 29 montée fixe sur le socle
27. En variante, le systéme de levage comporte un pre-
mier ensemble comprenant une ou plusieurs ancres de
levages 29 destinées a supporter le poids du support
préfabriqué 10, 11 lors de son transport, et un deuxiéme
ensemble comprenant d’autres ancres de levages 29
montées sur le support de maniére a I'’équilibrer. Chaque
support préfabriqué 10, 11 peut comporter trois ancres
de levage 29 situées en triangle sur 'embase 25, ou qua-
tre ancres de levage 29 situées aux quatre coins de I'em-
base 25, ou plusieurs ancres de levages 29 disposées
sur le support de fagon a répartir le poids, pour assurer
a la fois I'équilibrage et le support du poids du support
préfabriqué 10, 11. Les ancres de levage 29 sont égale-
ment noyées en partie dans le béton du support 10, 11.
Par exemple, chaque ancre de levage 29 comporte une
tige 31 incorporée dans le béton du support 10, 11 et une
téte 32, par exemple sphérique ou hémisphérique, qui
est non noyée, c’est-a-dire qui est située a I'extérieur du
support préfabriqué 10, 11. Les tétes 32 sont destinées
a coopérer avec un anneau de levage relié a un crochet,
par cable ou par chaine, afin de lever le support préfa-
briqué 10, 11 pour le transporter d’'une zone al'autre. Un
support préfabriqué 10, 11 peut avoir un poids environ
égal a 60 tonnes. Selon un autre mode de réalisation, le
systéme de levage comporte un ou plusieurs trous tra-
versant formés dans une ou plusieurs parties du support
préfabriqué 10, 11. Les trous traversant sont configurés
pour le passage d’une barre métallique, ou d’un céble
métallique, pour transporter le support préfabriqué 10,
11. Par ailleurs, chaque support préfabriqué 10, 11 peut
comporter des moyens de fixation 30, et un cable de mise
alaterre, non représenté ici a des fins de simplification.
Le céble de mise a la terre est en partie noyé dans le
béton du support 10, 11 de fagon a relier une armature
métallique entiérement noyée dans le béton du support
10, 11 a une carcasse métallique d’un pyléne 12, 13 qui
est, quant a elle, reliée a la terre.

[0037] Lastation 1 peuten outre comporterun élément
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de liaison 33 fixé sur les deux supports préfabriqués 10,
11 afin, notamment, d’empécher les supports préfabri-
qués 10, 11 de s’écarter 'un de l'autre. L'élément de
liaison 33 comporte des moyens de fixation 34 destinés
a coopérer avec les moyens de fixation 30 prévus sur
les supports préfabriqués 10, 11. Par exemple, I'élément
de liaison 33 peut comprendre une longrine 35 réalisée
en béton. En outre, les moyens de fixation 30 prévus sur
les supports préfabriqués 10, 11 peuvent étre noyés dans
le béton des supports 10, 11. Les moyens de fixation 30
comportent une partie d’ancrage 37 et un filetage interne
male 38 pour recevoir un filetage externe femelle d’'une
premiére tige métallique 39, afin de visser la premiéere
tige 39 aux moyens de fixation 30. En outre, les moyens
de fixation 34 de la longrine 35 peuvent comprendre des
deuxiéme et troisieme tiges métalliques 40, 41 noyées
en partie dans le béton de la longrine 35 et au niveau
des deux extrémités de la longrine 35. Afin de solidariser
la longrine 35 avec le premier support préfabriqué 10, on
rapproche la deuxiéme tige 40 de la premiere tige 39
vissée au premier support 10 et on coule un premier bé-
ton de liaison 42 entre le premier support préfabriqué 10
et la longrine 35 et autour des deux tiges rapprochées
39, 40. De la méme maniére, afin de solidariser la lon-
grine 35 avec le deuxiéme support préfabriqué 11, on
rapproche la troisieme tige 41 de la premiere tige 39 vis-
sée au deuxiéme support 11 et on coule un deuxiéme
béton de liaison 43 entre le deuxiéme support préfabri-
qué 11 et la longrine 35 et autour des deux tiges rappro-
chées 39, 41. On réalise les bétons de liaison 42, 43 a
'aide d’'un coffrage perdu destiné a étre laissé autour
des tiges rapprochées. On peut également effectuer le
remblai de la fosse 17 sans attendre le séchage des bé-
tons de liaison 42, 43 afin d’accélérer le montage de la
station 1. De préférence, la longrine 35 est située sensi-
blement horizontalement par rapport a la charpente 5 de
la station 1. Dans ce cas, selon la position des supports
préfabriqués 10, 11 sur la zone de montage 14, les
moyens de fixation 30 prévus sur les supports préfabri-
qués 10, 11 ne sont pas situés au méme niveau. Par
exemple, des moyens de fixation 30 peuvent étre situés
sur 'embase 25 du premier support préfabriqué 10, et
des moyens de fixation 30 peuvent étre situés sur le socle
27 du deuxiéme support préfabriqué 11.

[0038] Surlafigure 2, on a représenté de fagon sché-
matique les principales étapes d’'un procédé de montage
de la station 1 démontable décrite a la figure 1, et les
principales étapes d’'un procédé de démontage de cette
station 1. De fagon générale, le procédé de montage de
la station 1 comporte une étape de préfabrication S1 dans
laquelle on réalise chaque support préfabriqué 10, 11 en
béton dans la zone de fabrication 23. Aprés I'étape de
préfabrication, on effectue une étape de transport S2 de
chaque support préfabriqué 10, 11, depuis la zone de
fabrication 23, vers la zone de montage 14. Par exemple,
on transporte les supports préfabriqués 10, 11 par ca-
mion, par hélicoptére, ou tout autre moyen motorisé suf-
fisamment puissant pour soulever et transporter au
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moins un support préfabriqué 10, 11. Puis, aprés avoir
transporté les supports préfabriqués vers la zone de
montage 14, on effectue une étape de montage S3 de
la station 1 comprenant une pose S33 de chaque support
préfabriqué sur un endroit prédéterminé du sol délimitant
la zone de montage 14. L'étape de montage S3 peut
comprendre, avant la pose S33 des supports préfabri-
qués, une étape de terrassement S31 dans laquelle on
creuse la fosse 17 dans le sol de la zone de montage
14. Aprés I'étape de terrassement S31, I'étape de mon-
tage S3 peut en outre comprendre un dépdt S32 du lit
de sable 20, ou une réalisation d’'une chape en béton,
avec ou sans mortier de scellement, sur le fond de la
fosse 17.

[0039] Lors de I'étape de montage S3 de la station 1,
on pose S33 chaque support préfabriqué 10, 11, soit di-
rectement sur le sol ou le fond de la fosse 17, soit sur le
lit de sable 20 déposé au préalable sur le sol ou le fond
de la fosse 17, soit sur la chape en béton. Par exemple,
on pose le premier support préfabriqué 10 sur le fond du
deuxieme étage 19, par l'intermédiaire du lit de sable 20,
et on pose le deuxiéme support préfabriqué 11 sur le
fond du premier étage 18, par l'intermédiaire du lit de
sable 20. Afin d’empécher les supports préfabriqués 10,
11 de se déplacer I'un par rapport a l'autre, I'étape de
montage S3 peut comprendre en outre une étape de fixa-
tion S34 de I'élément de liaison 33 entre les deux sup-
ports préfabriqués 10, 11. Puis, on monte chaque pyléne
12 sur respectivement les premier et deuxiéme supports
préfabriqués 10, 11. L’étape de montage S3 de la station
1 comporte en outre une étape d’'assemblage S35 des
éléments de la partie supérieure 2, dans laquelle on as-
semble la charpente 5, la poulie 6, le moteur 8, et I'arbre
moteur 9. Préférentiellement, I'assemblage des élé-
ments S35 est effectué en dehors de la zone de montage
14. Puis on monte la structure assemblée sur les pylones
12, 13. Pourfinaliser le montage de la station 1, on monte
le toit 4 sur la charpente 5, puis le cable 7 sur la poulie 6.
[0040] Le procédé de démontage de la station 1, qui
a été montée selon le procédé de montage décrit ci-
avant, comprend une premiére étape D1 dans laquelle
on démonte la partie supérieure 2 de la station 1. On
démonte au préalable le cable 7 et le toit 4. Puis, on
enleve la structure assemblée des pylénes 12, 13 et on
la pose a cété de la zone de montage 14. Puis on dé-
monte les différents éléments de la structure de fagon a
pouvoir les réutiliser, par exemple pour un montage ul-
térieur d’'une nouvelle station, ou pour un autre usage.
Le procédeé peut également comprendre une étape de
démontage D2 de la partie inférieure 3 de la station 1,
dans laquelle on enléve les pylénes 12, 13 des supports
préfabriqués 10, 11. Le procédé de démontage comporte
en outre une troisieme étape D3 dans laquelle on trans-
porte chaque support préfabriqué 10, 11 depuis la zone
de montage 14 vers une zone de stockage ou vers une
nouvelle zone dans laquelle une nouvelle station peut
étre montée a partir des éléments démontés.

[0041] Ainsi, on offre un procédé de montage d’'une
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station de téléphérique robuste et qui dépend moins des
conditions météorologiques. En outre, une telle station
peut étre entierement démontable, permettant de repla-
cer, sur un nouvel emplacement, une station qui ne peut
plus étre utilisée sur son site initial, par exemple en cas
de risques d’avalanche qui n’auraient pas été prévus lors
de la construction de la station.

Revendications

1. Procédé de montage d’'une station de téléphérique,
notamment de télésiége ou télécabine, caractérisé
en ce qu’il comprend :

- une étape de préfabrication (S1) dans laquelle
on réalise au moins un support préfabriqué en
béton destiné a soutenir une partie supérieure
de la station, I'étape de préfabrication étant ef-
fectuée dans une zone de fabrication ;

- une étape de transport (S2) de chaque support
préfabriqué depuis la zone de fabrication vers
une zone de montage distincte de la zone de
fabrication ; et

- une étape de montage (S3) de la station com-
prenant une pose (S33) de chaque support pré-
fabriqué en un endroit prédéterminé du sol dé-
limitant la zone de montage.

2. Procédéselonlarevendication 1, dans lequel I'étape
de préfabrication (S1) comporte la réalisation d’au
moins un support préfabriqué a partir de plusieurs
parties distinctes réalisées en béton, I'étape de
transport (S2) comporte le transport des parties de
chaque support préfabriqué depuis la zone de fabri-
cation vers la zone de montage, et I'étape de mon-
tage (S3) comporte la pose des parties de chaque
support préfabriqué a I'endroit prédéterminé du sol
délimitant la zone de montage.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
I'étape de montage (S3) comporte une pose (S33)
d’au moins deux supports préfabriqués sur ladite zo-
ne de montage et une fixation (S34) d’au moins un
élément de liaison sur les deux supports préfabri-
qués, chaque support préfabriqué étant muni d’un
premier moyen de fixation qui coopére avec un
deuxieme moyen de fixation prévu sur I'élément de
liaison.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, dans
lequel chaque support préfabriqué comporte au
moins un élément de levage destiné a lever le sup-
portlors de I'étape de transport (S2) et lors de I'étape
de pose (S33) des supports préfabriqués.

5. Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, dans
lequel I'étape de montage (S3) comprend un dépbt
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(S32) d’'un lit de sable sur I'endroit prédéterminé du
sol délimitant la zone de montage de maniére a for-
mer ladite zone de montage, et une pose (S33) de
chaque support préfabriqué sur le lit de sable dépo-
sé.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, dans
lequel I'étape de montage (S3) comprend une réa-
lisation d’au moins une chape en béton sur I'endroit
prédéterminé du sol délimitant la zone de montage
de maniére a former ladite zone de montage, et une
pose (S33) de chaque support préfabriqué sur ladite
chape en béton réalisée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, dans
lequel I'étape de montage (S3) comprend une réa-
lisation d’au moins une chape en béton sur I'endroit
prédéterminé du sol délimitant la zone de montage
de maniéere a former ladite zone de montage, la cha-
pe de béton comprenant au moins une butée en
saillie, et une pose (S33) de chaque support préfa-
briqué sur ladite chape en béton réalisée et en appui
contre ladite butée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, dans
lequel I'étape de montage (S3) comprend une réa-
lisation d’au moins une chape en béton sur I'endroit
prédéterminé du sol délimitant la zone de montage,
une réalisation d’au moins un mortier de scellement
sur ladite chape en béton de maniére a former ladite
zone de montage, et une pose (S33) de chaque sup-
port préfabriqué sur ledit mortier de scellement réa-
lisé.

Procédé de démontage d’'une station de téléphéri-
que, notamment de télésiege ou télécabine, la sta-
tion comprenant au moins un support préfabriqué en
béton destiné a soutenir une partie supérieure de la
station, la station étant monté sur une zone de mon-
tage selon l'une des revendications 1 a 8,
comprenant :

- un démontage (D1) de la partie supérieure de
la station ; et

- un transport (D3) de chaque support préfabri-
qué depuis la zone de montage vers une zone
de stockage distincte de la zone de montage.

Station de téléphérique, notamment de télésiege ou
télécabine, démontable, montée sur une zone de
montage (14) et comprenant au moins un support
préfabriqué en béton (10, 11) destiné a soutenir une
partie supérieure (2) de la station, ledit support pré-
fabriqué (10, 11) étant apte a étre transporté depuis
la zone de montage (14) vers une zone de stockage
distincte de la zone de montage (14).

Station selon la revendication 10, dans lequel au

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12.

13.

moins un support préfabriqué comporte plusieurs
parties distinctes réalisées en béton et aptes a étre
transportées depuis la zone de montage (14) vers
la zone de stockage distincte de la zone de montage
(14).

Station selon la revendication 10 ou 11, comprenant
au moins deux supports préfabriqués (10, 11) et au
moins un élément de liaison (33) fixé sur les deux
supports préfabriqués (10, 11), chaque support pré-
fabriqué (10, 11) étant muni d’'un premier moyen de
fixation (30) qui coopere avec un deuxi€me moyen
de fixation (34) prévu sur I'élément de liaison (33).

Station selon I'une des revendications 10 a 12, dans
laquelle chaque support préfabriqué (10, 11) com-
porte au moins un élément de levage (29) destiné a
lever le support préfabriqué (10, 11) pour son trans-
port.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Montage einer Seilbahnstation, ins-
besondere einer Sessel- oder Kabinenbahn, da-
durch gekennzeichnet, dass es umfasst:

- einen Vorfertigungsschritt (S1), bei dem min-
destens eine vorgefertigte Betonstiitze herge-
stellt wird, die dazu bestimmt ist, einen oberen
Bereich der Station zu tragen, wobei der Vorfer-
tigungsschritt in einem Produktionsbereich
durchgefihrt wird;

- einen Transportschritt (S2) firr jede vorgefer-
tigte Stitze vom Produktionsbereich zu einem
Montagebereich, der vom Produktionsbereich
getrennt ist; und

- einen Stations-Montageschritt (S3), umfas-
send ein Einsetzen (S33) jeder vorgefertigten
Stiitze an einer bestimmten Stelle des Bodens,
der den Montagebereich begrenzt.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Vorferti-
gungsschritt (S1) die Herstellung mindestens einer
vorgefertigten Stiitze aus mehreren getrennten Be-
tonteilen, der Transportschritt (S2) den Transport
der Teile jeder vorgefertigten Stlitze vom Produkti-
onsbereich zum Montagebereich und der Montage-
schritt (S3) das Einsetzen der Teile jeder vorgefer-
tigten Stltze am vorbestimmten Ort des Bodens um-
fasst, der den Montagebereich begrenzt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, beidem der Mon-
tageschritt (S3) ein Einsetzen (S33) mindestens
zweier vorgefertigter Stitzen im Montagebereich
und eine Befestigung (S34) mindestens eines Ver-
bindungselements an beiden vorgefertigten Stiitzen
umfasst, wobei jede vorgefertigte Stiitze mit einem
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ersten Befestigungsmittel versehen ist, das mit ei-
nem zweiten Befestigungsmittel zusammenwirkt,
das am Verbindungselement vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem jede vorgefertigte Stiitze mindestens ein Hebe-
element umfasst, das dazu bestimmt ist, die Stitze
beim Transportschritt (S2) und wahrend der Einbau-
phase (S33) der vorgefertigten Stlitzen anzuheben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem der Montageschritt (S3) das Aufbringen (S32)
eines Sandbettes auf dem vorbestimmten Bodenbe-
reich umfasst, der den Einbaubereich begrenzt, um
den Montagebereich zu bilden, und ein Aufsetzen
(S33) jeder vorgefertigten Stiitze auf dem aufge-
brachten Sandbett.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem der Montageschritt (S3) die Herstellung min-
destens eines Betonfundaments auf dem vorbe-
stimmten Bodenbereich umfasst, der den Montage-
bereich begrenzt, um den Montagebereich zu bilden,
und ein Aufsetzen (S33) jeder vorgefertigten Stiitze
auf dem entstandenen Betonfundament.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem der Montageschritt (S3) die Herstellung min-
destens eines Betonfundaments auf dem vorbe-
stimmten Bodenbereich umfasst, der den Montage-
bereich begrenzt, um den Montagebereich zu bilden,
wobei das Betonfundament mindestens einen her-
vorstehenden Anschlag umfasst, und ein Aufsetzen
(S33) jeder vorgefertigten Stlitze auf dem entstan-
denen Betonfundament und anstoRend an den ge-
nannten Anschlag.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem der Montageschritt (S3) die Herstellung min-
destens eines Betonfundaments auf dem vorbe-
stimmten Bodenbereich umfasst, der den Montage-
bereich begrenzt, eine Herstellung mindestens einer
Mortelauflage auf dem Betonfundament, um den
Montagebereich zu bilden, und ein Aufsetzen (S33)
jeder vorgefertigten Stiitze auf der entstandenen
Mortelauflage.

Verfahren zur Demontage einer Seilbahnstation,
insbesondere einer Sessel- oder Kabinenbahnstati-
on, wobei die Station mindestens eine vorgefertigte
Betonstlitze umfasst, die dazu bestimmt ist, einen
oberen Teil der Station zu tragen, wobei die Station
auf einem Montagebereich nach einem der Ansprii-
che 1 bis 8 montiert ist, das umfasst:

- eine Demontage (D1) des oberen Teils der Sta-
tion; und
- einen Transport (D3) jeder vorgefertigten Stit-
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10.
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12.

13.

ze vom Montagebereich zu einem Lagerbe-
reich, der vom Montagebereich getrennt ist.

Demontierbare Seilbahnstation, insbesondere einer
Sessel- oder Kabinenbahnstation, die auf einem
Montagebereich (14) montiert ist und mindestens ei-
ne vorgefertigte Betonstiitze (10, 11) umfasst, die
dazu bestimmt ist, einen oberen Teil (2) der Station
zu tragen, welche vorgefertigte Stiitze (10, 11) ge-
eignet ist, von dem Montagebereich (14) zu einem
Lagerbereich transportiert zu werden, der vom Mon-
tagebereich (14) getrennt ist.

Station nach Anspruch 10, bei der mindestens eine
vorgefertigte Stlitze mehrere getrennte Betonteile
umfasst, die geeignet sind, vom Montagebereich
(14) zu dem vom Montagebereich (14) getrennten
Lagerbereich transportiert zu werden.

Station nach Anspruch 10 oder 11, die mindestens
zwei vorgefertigte Stiitzen (10, 11) und mindestens
ein Verbindungselement (33) umfasst, das an bei-
den vorgefertigten Stiitzen (10, 11) befestigt ist, wo-
bei jede vorgefertigte Stitze (10, 11) mit einem ers-
ten Befestigungsmittel (30) versehen ist, das mit ei-
nem zweiten Befestigungsmittel (34) zusammen-
wirkt, das an dem Verbindungselement (33) vorge-
sehen ist.

Station nach einem der Anspriiche 10 bis 12, bei der
jede vorgefertigte Stiitze (10, 11) mindestens ein He-
beelement (29) umfasst, das dazu bestimmt ist, die
vorgefertigte Stitze (10, 11) fur ihren Transport an-
zuheben.

Claims

1.

2,

Method for assembling an aerial cableway station,
in particular of a chair-lift or cable-car, characterized
in that it comprises:

- a prefabrication step (S1) in which at least one
concrete prefabricated support designed to sup-
port a top part of the station is manufactured,
the prefabrication step being performed in a
manufacturing area;

-atransportation step (S2) of each prefabricated
support from the manufacturing area to an as-
sembly area distinct from the manufacturing ar-
ea; and

-an assembly step (S3) of the station comprising
placing (S33) of each prefabricated support at
a predefined place on the ground delineating the
assembly area.

Method according to claim 1, wherein the prefabri-
cation step (S1) comprises manufacture of at least
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one prefabricated support from several distinct parts
made from concrete, the transportation step (S2)
comprises transportation of the parts of each prefab-
ricated support from the manufacturing area to the
assembly area, and the assembly step (S3) compris-
es placing of the parts of each prefabricated support
at the predefined place on the ground delineating
the assembly area.

Method according to claim 1 or 2, wherein the as-
sembly step (S3) comprises placing (S33) of at least
two prefabricated supports on said assembly area
and fixing (S34) of at least one connection part on
the two prefabricated supports, each prefabricated
support being provided with a first fixing means
which collaborate with a second fixing means pro-
vided on the connection part.

Method according to one of claims 1 to 3, wherein
each prefabricated support comprises at least one
hoisting means designed to hoist the support during
the transportation step (S2) and during the placing
step (S33) of the prefabricated supports.

Method according to one of claims 1 to 4, wherein
the assembly step (S3) comprises deposition (S32)
of a sand bed on the predefined place of the ground
delineating the assembly area so as to form said
assembly area, and placing (S33) of each prefabri-
cated support on the deposited sand bed.

Method according to one of claims 1 to 4, wherein
the assembly step (S3) comprises manufacturing of
at least one concrete slab on the predefined place
on the ground delineating the assembly area so as
to form said assembly area, and placing (S33) of
each prefabricated support on said manufactured
concrete slab.

Method according to one of claims 1 to 4, wherein
the assembly step (S3) comprises manufacturing of
at least one concrete slab on the predefined place
on the ground delineating the assembly area so as
to form said assembly area, the concrete slab com-
prising at least one salient stop, and placing (S33)
of each prefabricated support on said manufactured
concrete slab and pressing against said stop.

Method according to one of claims 1 to 4, wherein
the assembly step (S3) comprises manufacturing of
at least one concrete slab on the predefined place
on the ground delineating the assembly area, man-
ufacturing of at least one sealing mortar on said con-
crete slab so as to form said assembly area, and
placing (S33) of each prefabricated support on said
manufactured sealing mortar.

Method for dismantling an aerial cableway station,
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1.

12.

13.

in particular of a chair-lift or cable-car, the station
comprising at least one concrete prefabricated sup-
port designed to support a top part of the station, the
station being assembled on an assembly area ac-
cording to one of claims 1 to 8, comprising:

- dismantling (D1) of the top part of the station;
and

- transportation (D3) of each prefabricated sup-
port from the assembly area to a storage area
distinct from the assembly area.

Dismantlable aerial cableway station, in particular of
a chair-lift or cable-car, assembled on an assembly
area (14) and comprising at least one concrete pre-
fabricated support (10, 11) designed to support a top
part (2) of the station, said prefabricated support (10,
11) being able to be transported from the assembly
area (14)to astorage area distinct from the assembly
area (14).

Station according to claim 10, wherein at least one
prefabricated support comprises several distinct
parts made from concrete and able to be transported
from the assembly area (14) to the storage area dis-
tinct from the assembly area (14).

Station according to claim 10 or 11, comprising at
least two prefabricated supports (10, 11) and at least
one connection part (33) fixed onto the two prefab-
ricated supports (10, 11), each prefabricated support
(10, 11) being provided with a first fixing means (30)
which collaborate with a second fixing means (34)
provided on the connection part (33).

Station according to one of claims 10 to 12, wherein
each prefabricated support (10, 11) comprises at
least one hoisting means (29) designed to hoist the
prefabricated support (10, 11) for transporting the
latter.
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