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La présente addition a essentiellement pour objet -
un perfectionnement apporté & un dispositif de recyclage
en continu du béton raclé notamment sur le bord supérieur
d'un moule d'une presse de moulage en béton.

Le dispositif de recyclage conforme & 1l'addition
s'adapte notamment sur une presse de moulage telle que
décrite dans le brevet principal No. 79 20 373, presse
qui comprend une table vibrante ; un moule destiné A
8tre posé sur la table vibrante et i &tre rempli de
béton ; un moyen d'alimentation en béton, tel qu'une
trémie et des moyens prévus entre cette trémie et le
moule pour remplir ce dernier d'une quantité prédéterminde
de béton, et qui se caractérise en ce que les moyens
de remplissage du moule comprennent un convoyeur 3 bande
sans fin, disposé sous la trémie et comprenant des moyens
d'entrainement de la bande dans un sens prédéterminé,
et des moyens pour déplacer le convoyeur dans son ensemble
en mouvement rectiligne alternatif pour faire passer
1'extrémité avant de ce convoyeur au-dessus du moule
et la ramener dans une position initiale.

Cette presse est équipée d'une raclette de nettoyage
du bord supérieur du moule, des moyens étant prévus
pour déplacer cette raclette en mouvement alternatif
au~-dessus du moule, et des moyens pour déplaéer la
raclette en pivotement dans un plan vertical en fonction
des différentes hauteurs de moule. Cette raclette est
associée & un dispositif de recyclage du béton raclé
notamment sur le bord supérieur du moule, ce dispositif
étant constitué par une goulotte de réception des
raclures de béton, et par des moyens, tels qu'une vis sans
fin, pour amener les raclures rassemblées dans la goulotte
vers: la bande sans fin du convoyeur, dans une zone située
immédiatement avant la trémie d'alimentation en béton,
de telle sorte que le béton recyclé déposé sur la bande
est recouvert par le béton venant de la trémie d'alimenta-—
tion lors du cycle suivant de remplissage de moule.
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Un tel dispositif de recyclage présente des
inconvénients inhérents & l'utilisation d'une vis sans fin.
En effet, les raclures de béton sont amendes a se
coincer entre la vis sans fin et le boftier tubulaire
dans lequel est logée cette vis sans fin. Autrement dit,
un tel dispositif de recyclage n'est donc pas d'une grande
efficacité et d'une grande fiabilité, notamment 3 cause
des problémes de frottement et de coincement engendrés
au cours du déplacement des raclures de béton.

Le dispositif de recyclage conforme & la présente
addition vise 3 pallier les inconvénients d'un dispositif
de recyclage & vis sans fin, en supprimant tout probléme
de coincement et de frottement entre les raclures de béton
et les moyens servant i les transporter.

A cet effet, le dispositif de recyclage conforme
& la présente addition se caractérise par le fait qu'il
est constitué :

= par un couloir transporteur vibrant qui réceptionne
vers une de ses extrémités les raclures de béton et
assure leur transport vers son autre extrémité opposde, et

- par un tapis transporteur & bandes sans fin qui
réceptionne & son tour les raclures de béton pour les
amener sur la bande sans fin du convoyeur de remplissage
du moule, dans une zone situde immédiatement avant la
trémie d'alimentation en béton.

Selon une autre caractéristique du dispositif de
recyclage conforme & 1l'addition, le couloir transporteur
vibrant posséde deux parois latérales de guidage et
présente une largeur décroissante dans le sens de déplace-
ment des raclures de béton, largeur qui est maximum &
son extrémité adjacente au moule et minimum & son extrémité
adjacente au tapis transporteur.

Selon une autre caractéristique du dispositif de
recyclage conforme & l'addition, le tapis transporteur
est constitué par une premidre bande sans fin sur
laquelle tombent librement les raclures de béton & la
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sortie du couloir transporteur vibrant, et par une

deuxidme bande sans fin qui vient ensuite en recouvrement
sur la premidre bande sans fin pour emprisonner les raclures
de béton pendant leur transport vers la bande sans fin

du convoyeur de remplissage du moule situé 4 un niveau

plus élevé de la presse que le couldir transporteur vibrant.

L'addition sera mieux comprise, et d'autres buts
caractéristiques, détails et avantages de celle-ci
apparattront plus clairement au cours de la description
explicative qui va suivre faite en référence aux dessins
schématiques annexés donnés uniquement & tire d'exemple
illustrant un mode de réalisation de l'addition et
dans lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique partielle d'une
presse de remplissage comprenant le dispositif de recyclage
selon 1l'invention ; et

- la figure 2 est une vue de dessus schématique
du dispositif de recyclage conforme & l'addition.

1a presse, Qui a été représentée trés schématiquement
en figure 1, reprend les principaux éléments constitutifs
de la presse du brevet principal. Cette presse comprend
une table vibrante 10, qui supporte une planche 11 en bois
ou en un matériau quelconque approprié destiné 2 recevoir
le produit moulé en béton. Dans la position de moulage,
un moule 12 est descendu, au moyen de vérins hydrauliques
non représentés, sur la planche 11. A sa partie supérieure,
le moule 12 comprend un rebord 13.

Au-dessus du moule est prévu un dameur ou pilon 14,
mobile en mouvement rectiligne alternatif vertical aumoyen
de vérirs hydrauliques 15. , '

Les moyens d'alimentationde la presse en béton
comprennent une trémie 16, et un convoyeur 17 34 bande
sans fin 18 prévu sous la trémie 16. Le convoyeur 17
comprend essentiellement un ché@ssis 19, portant a son
extrémité arridre un rouleau moteur 20 pour le déplacement
de la bande sans fin, et & son extrémité avant un rouleau
21 monté fou sur lequel passe la bande 18. Le brin
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supérieur de la bande sans fin 18 se déplace dans 1le sens‘r
indiqué par la fléche 22.
Le ch&ssis 19 du convoyeur 17 comprend également,

par exemple sur sa partie inférieure arridre, une crémaillére

23 montée fixement sur le chéssis, et avec laguelle
engréne un pignon moteur 24 entrainé par un moyen
quelconque approprié non représenté. Le systéme pignon 2k~
crémailldre 23 permet de déplacer le convoyeur 17 dans
son ensemble en mouvement rectiligne alternatif dans

les deux sens indiqués par les fléches 25. Dans sa position

représentée en traits pleins sur la figure 1, le convoyeur
17 est dans sa position arridre.

Le chassis 19 du convoyeur 17 supporte également
deux parois latérales de guidage 26, qui s'étendent
longitudinalement par rapport au chissis de part et
d'autre du brin supérieur de la bande sans fin 18 et
qui servent & délimiter la largeur de la couche de béton
déposée par la trémie 16 sur la partie supérieure de
la bande sans fin 18.

_ Ces parois latérales de guidage portent également

3 leur extrémité une raclette 27, qui est destinée a
venir racler la surface inférieure du dameur 14, pour

la nettoyer, quand celui-ci est en position haute repré-
sentée sur la figure 1.

Un registre 28 est également prévu au-dessus de la
bande transporteuse 18, en étant par exemple fixé sur
le c8té avant de la trémie 16, pour régler 1'épaisseur
de la couche de béton déposée sur la bande 18.

La presse telle que décrite dans le brevet principal
précité comprend également des moyens de nettoyage
de la bande sans fin 18, et des moyens de raclage de la
partie supérieure 13 du moule 12.

Leé moyens de nettoyage de la bande sans fin 18
comprennent une raclette 30, prévue sous le rouleau avant
21, montée en bout d'un levier 31 articulé en un point
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intermédiaire sur le chéssis 19 et muni par exemple d'un
contre-poids a son extrémité libre.

Les moyens de raclage dutord supérieur 13 du moule
12 comprennent une raclette 32 supportée par un cadre ou
des bras 33. Le cadre 33 et la raclette 32 sont déplacés
en mouvement rectiligne horizontal au moyen d'un vérin
34 porté par le chfssis 19 de la presse, et en pivotement
dans un plan vertical au moyen d'un vérin de relevage 35.

Selon l'addition, cette presse est équipée d'un
dispositif de recyclage du béton raclé notamment sur
le bord supérieur 13 du moule 12 par 1'intermédiaire
de la raclette 32, .ainsi que le béton raclé sur la bande
sans fin 18 par 1l'intermédiaire de la raclette 30.

En se reportant aux figures 1 et 2, le dispositif
de recyclage 100 conforme & l'addition est constitué
par un couloir transporteur vibrant 101 et par un tapis
transporteur 102 & bandes sans fin.

Le coukir transporteur vibrant 101 est constitué
par un plateau 103 de forme allongée bordé latéralement
par deux parois de guidage 104. Sur chacun des c8tés
latéraux de ce couloir transporteur 101 est prévu un
dispositif vibreur 105 connu ensoi.

L'extrémité 106 du plateau s'étend sur une largeur
correspondant au moins & la largeur du moule 12, alors
que son autre extrémité 107 s'étend sur une largeur
moindre correspondant sensiblement & la largeur du tapis
transporteur 102. Autrement dit, les deux parois latérales
de guidage 104 du plateau sont inclinées par rapport
a4 1l'axe longitudinal de ce plateau et disposées symétrique-
ment par rapport & cet axe.

Ce couloir trahsporteur 101 est monté dans la presse
4 un niveau intermédiaire entre le niveau ol se situe
la table vibrante 10 et le niveau ol se situe le convoyeur
17, en étant monté suivant un plan incliné avec son
extrémité la plus large 106 située & un niveau inférieur
par rapport au niveau de son autre extrémité 107. Plus
précisément, l'extrémité 106 du plateau 103 doit se situer
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a4 un niveau inférieur au niveau atteint par la surface
supérieure du plus petit moule 12 susceptible d'&tre
utilisé, pour &tre sfir que le béton raclé tombe dans tous
les cas, par gravité, sur le plateau 103. Cette extrémité
106 du plateau 103 est adjacente ou & proximité immédiate
de la paroi latérale du moule 12 perpendiculaire au
convoyeur 17 et adjacente a ce dernier lorsqu'il est dans
sa position arriére représentée sur la figure 1.

Cette disposition particuliére du couloir transporteur
101 est d@le principalement & la présence du convoyeur
108 qui assure le transport des planches 11 vers la table
vibrante 10, convoyeur 108 qui est monté parallélement
au convoyeur 17. Dans ces conditions, le couloir transpor-
teur vibrant 101 est monté dans 1'espace délimité par
les deux convoyeurs 17 et 108.

Le tapis transporteur 102 est constitué par deux
bandes sans fin 110, 111. La bande sans fin 111 est
enroulée entre deux rouleaux extrémes respectivement
inférieur: 112 et supérieur 113. Par rapport & la position
arriére du convoyeur 17 telle que représenté sur la
figure 1, les rouleaux 112 et 113 sont situés respective-
ment en dessous et au-dessus du convoyeur 17. Le rouleau
112 est situé légérement au-deld du rouleau 20 du
convoyeur 17, dans une direction opposée & la direction
22 de déplacement du convoyeur 17, alors que le rouleau
113 se situe entre le rouleau 20 du convoyeur 17 et
la trémie 16. Pour passer du rouleau 112 au rouleau 113,
la bande sans fin 111 passe sur un rouleau intermédiaire
114 situé légerement au~dessus du convoyeur 17 pour
permettre & la bande 111 de contourner le convoyeur 17
lorsque celui-ci est dans sa position arriére. Pour passer
du rouleau 113 au rouleau 112, la bande sans fin 111
passe sur une succession de rouleaux intermédiaires 115
disposés sensiblement suivant un arc de cercle.

La bande sans fin 110 est enroulée entre deux rouleaux
extrémes respectivement inférieur 116 et supérieur 117.
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Le rouleau 116 est situé en dessous de 1textrémité 107

du couloir transporteur vibrant 101, de manidre a ce

que la bande 110 regoive 1es raclures de béton tombant

par cette extrémité 107 du couloir transporteur vibrant
101. Le rouleau 117 est situé au-dessus du rouleau 113

de la bande sans fin 111, entre le rouleau auxiliaire 114
et le rouleau supérieur 113 associé & la bande sans fin 111.
La bande sans fin 110 passe du rouleau 116 au rouleau 117
en prenant appui sur le rouleau 112 et les rouleaux
auxiliaires 115 de la bande sans fin 111. Ensuite, la
bande sans fin 110 est ramenée du rouleau 117 au rouleau
116 par 1l'intermédiaire de deux rouleaux auxiliaires 118,
119. Dans ces conditions, les deux bandes sans fin 110 et
111 respectivement extérieure et intérieure, sont en
contact 1'une avec l'autre sur un parcours commun délimité
par le rouleau 112, les rouleaux auxiliaires 115 et le
rouleau 117. Bien entendu, les axes de tous les rouleaux
précités sont paralléles entre eux et perpendiculaires

au sens de déplacément du convoyeur 17.

Fn se reportant & la figure 2, la surface de la bande
sans fin 110 destinée & .recevoir les raclures de béton,
peut présenter des alvéoles ou compartiments successifs
120 pour assurer un meilleur transport des raclures de
béton.

Pour moduler la hauteur de raclure de béton transporté
par la bande saus fin 110, il peut é&tre avantageusement
prévue une raclette 121 disposée en travers de la bande
sans fin 110 et légdrement au-deld de la zone de la bande
sans fin 110 ou tombent les raclures de béton.

Le dispositif de recyclage en continu conforme &
1'addition fonctionne de la fagon suivante.

Lorsque le remplissage du moule 12 est terminé -
conformément au brevet principal, la raclette 32 qui
coopére avec le bord supérieur 13 du moule, raméne le
béton raclé en le faisant tomber sur le couloir transporteur
vibrant 101 au voisinage de son extrémité 106 adjacente
au moule 12. Les vibreurs 105 soumettent le couloir
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transporter les raclures de béton de 1l'extrémité 106
3 1'extrémité 107 du couloir, les raclures de béton
remontant le plan incliné formé par le plateau 103 du
couloir transporteur 101. Ensuite, les raclures tombent
librement sur la bande sans fin 110 du tapis transporteur
102. Au voisinage du rouleau 112, la bande sans fin 111
vient se superposer & la bande 110 pour emprisonner
les raclures de béton et permetfre leur transport & un
niveau supérieur de la presse afin de les ramener sur
la bande sans fin 18 du convoyeur 17. Le béton raclé
par la raclette 30 associée & la bande sans fin 18 du
convoyeur 17 est également recyclé en continu par le
méme chemin, ces raclures tombant directement sur le
couloir transporteur vibrant 101.

Bien entendu, l'addition n'est nullement limitée
au mode de réalisation décrit et représenté qui n'a &té
donné qu'a titre d'exemple. En particulier, elle comprend
tous les moyens constituant des éqﬁivalents techniques
des moyens décrits, ainsi que leurs'combinaisens, si
celles-ci sont exécutées suivant son esprit et mises en
oeuvre dans le cadre de la protection comme revendiquée.
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REVENDICATIONS

1. Presse de moulage de produits en béton, comprenant
une table vibrante, un moule destiné & &tre posé sur
la table vibrante et & &tre rempli de béton, un moyen
d'alimentation en béton, tel qu'une trémie et des moyens
prévus entre cette trémie et le moule pour remplir ce
dermer d'une quantité prédéterminée de béton, ces moyens
de remplissage du moule comprenant un convoyeur & bande
sans fin disposé sous la trémie, et des moyens de recyclage
du béton raclé notamment sur le bord supérieur du moule
selon 1l'une des revendications 1 & 9 du brevet principal,
caractérisée en ce que les moyens de recyclage sont
constituds par un couloir transporteur vibrant qui
réceptionne vers une de ses extrémités lesdites raclures
de béton et assure leur transport vers son autre extrémité
opposée, et par un tapis transporteur 4 bandes sans fin
qui réceptionne & son tour lesdites raclures de béton
pour les amener sur la bande sans fin du convoyeur de
remplissage du moule, dans une zone située immédiatement
avant la trémie d'alimentation en béton.

2. Presse selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le couloir transporteur vibrant posséde deux parois
latérales de guidage et présente une largeur décroissante
dans le sens de.déplacement des raclures de béton, largeur
maximum & son extrémité adjacente au moule et minimum
3 son extrémité adjacente au tapis transporteur.

3. Presse selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que le tapis transporteur précité est constitué
par une premidre bande sans fin sur laquelle tombent les
raclures de béton précitées, et par une deuxilme bande
sans fin qui vient en recouvrement sur ladite premere bande
pour emprisonner lesdites raclures de béton pendant leur
transport vers la bande sans fin du convoyeur précité
situé & un niveau plus élevé de la presse que le niveau
du couloir transporteur vibrant.
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