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Le but de ce projet est d'annorter un soutien

logistique & la vulgarisation du géobéton au
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d'une presse manuelle fabriguée localement & un cofit
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‘connues sur le marché international.
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-~ le dimensionnement pariiel de la presse pro-
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Un prototype de démonstration a été réalicsé
pour umieux avpréhender certains problémes de fonc-
tionnement et contraintes d'usinage.
Enfin pour terminer des recommandations sont
faites pour la deuxiéme phase du projet qui portera

sur la réalisation de la future presse "Polyterre".
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INTRODUCTION

e

Au moment. ol les problémes de logement préoc-
cupent de plus en plusg les pays du Tiers Fonde, et
en particulier le Sénégal, 1'Ecole Polytechnique de
Thies, a entrepris depuis deux ans un programme de
recherche intitulé :" Géobéton et Construction en

PTerre, Architecture et Technique de mise en oeuvre."

Cette année un des theémes de ce programme de
recherche porte sur les possibilités de réalistion
d'une presse manuelle pour‘la vulgarisation du
géobéton., Il faut rappeler‘le contexte dans leqguel
cette préoccupation s'est imposée au comité de recher-
che. ine étude d'Bxperts du Programme des MNations
Unies pour le Développement (PHUD) a montré gu'un
frein essentiel de la vulgarisation du géogéton
était la question du supvort logisticue de sa pro-
duction. En effet, la teshnologie du géobhdton a été
d'abord véhiculée au Sénésal a partir de 1'utilisation|
de la presse CINVA-REAM, puis gréce & la presse
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LA, Bn depit des avantazges techniques bhien

+

connug, rares sont les solutions aux inconvenients
identifiés qui sont: la chertéd de Ll'unité, l'absence

de maniagbhilité, la faeiblesme du rendement.
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D'autres presses sont apparus sur le march

(téo 50, presse TA) meis leur exportation suppose

Fat ol

en plus du prix éleve, des frals de ftransport et de

dovane. Dans ce contexte 11 éteit impossible de
chercher & vulgariser un produit dont la disponinhilité

arantie. ilous

D>

du support lozistigque ne peuvt etre

[#5s]

avons donc mig au point avec le Docteur A. DIACK

un programme en vue de concevolr une presse qui serait
localement produite soir par les industriels de la
place soit par les Forzerons~ticherons loczux. Cette
presse pourrait alore servir de base de vulgerisation

des matérizsux deconstructiong de la fili2re terre

dansg noire pays.

La premiére vnhase de ce programme de recherche
sera donc consacrée & une analyse profonde des
besoins donnant les caractérigtiques du produit et
des presses existantes. fiaquelle analyse nous: ae-
nera a proposer la concention d'une nouvelle presse

dont le reste 2 faire fera l'objet de recommendaztions.
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CHAPITRE 1
" Corrélation Compactage versus|
Résistance du  geobéton
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1-1- Fabrication des parpaing

Partent d'une terre donnde, les opérations
pour sa mise en oeuvre seront les suiventes :
- le tamisage, avoir la granulométrie souhaitée;
- 1'addition d'esu, de ciment ou de chaux et le
malaxage du mélanse eau-stabilisant-terre
- enfin le compactage du mélange relativement

[ang

homogene dang deg moules nour oblenir des

blocs de terre.
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trois temps

- Hemvplissage : la terre ne doit pas comporter
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~ Compactaze : 12 qualité duv compactnoe dénent
de la qualité de terre mise dans le moule.

- Démoulzse : le hloc fraichement compactéd doit
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nrécaution.
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1-1-1- Pegoin de compacter la terre stashilisde

Le compactage est l'une des opérations clé pour

l'obtention de honnes résistances.




Commacter la tevre c'est faire en soirte que les

sicitles qu'elle contient sient le maximum de

4

par

voints de contact et gu'lil n'y ait enitre elles que
des vides réduits au minimwn, de telle sorte que

toutes les narticules dtent bien imbrigudes les

unes dansg les autres ne puissent plus se déplacer.

La courbe suivaente illustre l'influence de la
force de 1l'opérateur, caractériséepsr son poids, sur
2 quelité Tinale des parpaings confectionnés avec

une presse (INVA-RAM (7).
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Sur cette courbe l'opdérsteur de 8Ckg capable
de compacter 7,5 kg de matérisu obtient une résis-

tance de 50 bars au lieu de 37 bhers pour l'opérateur

——
(5

de 60 kg compactant seulement
L'zgpect du pernzing est éealement amélioré par un

hon compactrgze.

e

Si un défzut de compactaege est néfaste, il faut

,
oY

savoir dgelement que la recherche du compias

mum, en employvant var exemple deux opdrateurs
n'est pas 4conomique et risque d'entraliner la rup-
ture ou la déformation de certaing organes de la
presse.

Four une htonne rvégularité de fabrication, le

mélansze graveleux-ciment & nlacer desns le moule

(BN

sera de préfdérence pesé avec une précision de

+
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Il faudra prdiévoir l'emnloi d'une petite trémie
s'ajustant exactement darns la chambre de comptage
de la presse et permettant le remplissage de celle-ci

dans un temps minimum.




1-1-2- Comment compacter le héton de terre ?

Pour compacter le béton de terre, on peutn :

- s0it exercer sur le matériau des chocs répétés,
par damege ou pilonnage ;

- soit utiliser des presces méceniques, hydran-

liques ou manuelles.

1-1-3— Dimensions optimales denx blocs de terre

Les dimensions des blocs dépendent d'gbord de

"épaisceur du mur que 1l'on veut obtenir : selon

J

1
le BUREAU VERITAS (1), 15 cm représentent un opti-

o

mum ; au dessus, on est conduit » une dépense inu-
tile de ciment, en dessous 1l'épaisseur risque d'étre
trop Taihle du point de vue de la stabilitéd de la

construction.

Une dewxiéme exizence est d'avoir des hlocs

maniables. A ce titre 15x20x40 représentent, selon

le TERITAS (1), des dimensions maximales :
les blocs pésent de 26 & 27 kilos. De tels blocs

veuvent &tre iwansportds sans plancheties dés leur

confection.
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1-2-1~

Poids de moulase

versus résistance en

>

compression

p
a

Llexpérience

ent et Travaux

Cdte A'Ivoire (7), qu'un opérateur

60kg développait un ef
et était capable

un erfort maximuwan de

montrd,

Toxrt
de compacter

is qu'un

selon le Laboratoire du

Publiques (LiE.T.P.) de 1la

d'un poids de

environ

mazximun de T2kg

un parpaing d'un poids

teur de SCkg déveloprait

O(\(Jl"

“Tkg et pouvail compacter un

verpaing d'un poids maximuwn de 7,0ks (la longueur du
vas de levier de la presse CIFNVA-BAN de 1,0m),

IL feaut noter cue 1

e parpainz de 7,5ks était

aisement compacté par l'opérateur de &Ckg, de méme
que celui de Tkg 1'8tait facilemen® par l'opérateur
de 60kgz.

1-2-2- Compacité versus résigtance & 1'usure

Tze T ! ‘T‘ P (7) C’),’]_C"‘L'O"‘e u ] e ) 2

e Lo ° DIl et 1@ I reglsvance a
l'usure est plus dleviée suy la Tace inférieure du
parpaing gue sur s& Tace guné Cecli s'explique

var le fait qu'avec la

ontenn par un mouvem

le plates

UL

inféerieur,

CTHVA comptaze est

endant

111 nluue Exb]

LN

supdérieur restant fixe.

N




Le compactace est done meilleur 2 1- navtie infé-

rieure des mpeo

alement g'un hon compactage

11 a été constatsd
durabilité du parpaing ovisqu'il

est un Tacteur de

o

e
.

a2 1l'usur




CHAPITRE 2

Caractéristiques des Presses
Manuelles.




Les presses maanuvelles se dlifelhnc1ent des autres
types de presses (rmécaniques,
matigues) par leur source d'énergzic et leur mode de

mpression @ pour ces nresses, le compaciage est
sesurd par une ou plusieurs personnes au moyen d'un

sveteme de levier et par le rapprochement relativement

~faces eniyre lesguelles se trouve la

2-1 Cersctdérisiiocves phvsiques :

Illes déterninent zlobelement les dimensions de
la presse : la largeur, la lonzueur, la hauteur et

le noids.

2-2 Ceractéristiques gualitetives :

2=-2=1 ression

Dans 1l'utilisation de ces presses, une bonne
partie de la puis=ance est pnerdus dens les trans-—
missions, les frottements et 1'élasticité du matérisu.|

Tes pressions de compactage de O,7 &13MPa peuvent

]

(D>

tre suifigantes, mais sont minimums ; des pressions
de 20 a 40 kg/cm2 ont excelWe 1tes; des pressions
supérieures sont supgrilueg;et engendrent un gaspil-
lage d'enerzie. Tlles entrainent warfois une déterio-
ration des qualités méceniques des blocs par 1l'ap-

parition de phenomenes de laminage.

§
—_
[k}
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I1 faub noter sussi que les pression

(6]
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sont cellesz obtenues en production, c'esw
la movenre statistique d'un ouvrier au travail
pendant & heures, ce qui est trés différent de ce due
l'ont peut obhtenir.(4)

Exemple :

- une personne, une manipunlation avec la CINVA-RAIF :
on oktient 2 FPa
~ une personnce travaillant toute la journée avec

1a CIEVA-RAN : on obtient 0,5 & 0,7 KEa.

2=-2-2- Course du piston et taux de réduction

4

(ou taux de compression)

Géndralement les presses & pression statigue sont
dotées d'un viston mobile, solidaire d'un plateau.
Le matériau introduit dans le moule(de hauteur hi)

est ainsi comprimé entre ce plateaun mobile et 1le

couvercle) et atteint finalement la hauteur hf corres-
vondant a ldépaisseur du perpaing.

Par définition, la cource du piston est

<

Course = hi - hf ;

)

et le taux de réduction t est :

( R 1) )
(l, 't = }-.):—l- )
hif )
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s d'importance

’J

La cousse du piston en sol n'a na

pratique, par contre le taux de compression a une

’

mécanigues

)]

importance congidérable sur les propridétés
du parpaing

recherche ef-

fe

G_)

ctuds zu ILeahoratolire du Fatiment et
Publics (L.B.7.P.) de lg 8te d'Ivoire, (7) au

moment duv remplissage du moule, la densité apparente

duite, le compactage peut foirve zusmenter la densgité
& une valsur voisine de 2,1 a4 2,3 ; densitd ndces-

saire si 1'on veut obtenir un parpaing surlfisemment

comnacté avec un granuleux courant.
51 EE et ﬂsolt les densités initiale et finale
humides, Fh le poids du parpaing et § la section de

celui-ci, on a les égslités suivantes :

i S.h- |;)o.~.
1

?ﬁ hi

d'on —== = t (taux de réduction)

X7 nr

Ce qui montre que si le taux de réduction deils presse

est faible, 11 sera nécessaire, pour obtenir une
densité finale élevée (gage de honne résistance)
de partir d'une densité initiale élevdée. I1 faudra

donc so0it effectuer un précompaciase du matdériau ce

- 14 -



qui se traduit géndralement per une perte de temps

)

+.

. o

et une haisse du rendement de la fabricatilor
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r

adopter le principe de la double compression qui est
d'ailleurs uvne fendance actuelle dans la conception™’

des presseg nanuelles.

Théoriguement : 7olume de terre foisonnée
t = = 1,65
Volunme de terre compactée (4)

Aingsi le taux de compression représentant le rapport
du volume du moule vide et le volume de la brique
produite, doit 8tre dans tous les cas supérieur a
1,65 (qui est une veleur minimale); un taux de 2
serdit idéal selon (4). |

Presque toutes les presses manuelles ont un taux

de compression inférieur ou égal & 1,65 ; ce quil

=
[N

ce

[0}

sité un précompactage. De ce point de vue, on

»

-

f&re les presses avec ua couvercle rahattable 2

o]
]
{D\

l¢]

elles & couvercle tournant, le couvercle rabattable
écrase la terre débordant du moule, réalisant ainsi
un pré-compactaze lezer, alors que le couvercle

tournant racle 1l'excés de terre sans la tasser.

2-2-3- Profondeur maximum du. MOULE .

C'est la distance maximum qui existe entre le
couvercle fermé et le plateau de compression au repos.
Cette dimension dimension dimimuée de la course du

plateau donne l%épaisseur maximale du parpaing que




1'on peut produire, il est recommandé d'avoir la plus
grande profondeur possible afin d'oblenir un taux de
compiression accentahle.

2=2=4- Course maximum ¢u plateau

Pour les presses manuelles cette course ne peut
8tre rexlée. Le fait de ne pas descendre le levier

jusgu'a sa hutde peut donrer 1'illusion de rézler la

course du platean. Bn fait 1l'effort de compression

Py

produlisant en fin de course, les parpal

)
I_J
o
)

N
4]

marimale

n
i

produits de cette facgon seront beaucoup moing rési

- . - no e
vants que 1zg sutres.

2=2=5- Ngture et cdomsdtrie du mécanisme de

mouvlace @

nresses manuelles doit

6]

Le mdécaniacme de moulase de
permettre de transformer une force humaine { le poids
de 1l'opérateur nultinlié éventuellement psr un coef-

ficient dynamique) en une force suffisante nour con-

duire 2 un ron compactaze du parpaing. La force
humaine ne suffisant pas, on congoit que celle-ci
doit &tre multivplide. Le coefficient multiplicateur

varie en fonction de la course du piston ; il a

oot
e

pour valeur (7)

au parpaing

T = force appliquée
auv levier.
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La courbe donnent la variation de X en fonction
de l'accourcissement du parpaing peut &tre définie
comrmie la courbe caractéristigue de la presse.

Ainsi pour gu'une presse permette.d'obtenir un hon
compactage, il ne suffit pas que son tsux de réduction
solt satisfaisant et que sa courbe ecaractérvistique
conduise a des valeurs &Xevées de K en fin de com-
pactage ; il faut dsalement qu'a tout instant du
compactaze, la force mohilisable par 1l'opérateur et
le déplacement du plateau mohile soient en rapport
avec la compressibilité du matériau.

Un matérisu trés compressible nécessitera des
déplacements du nlateau mobile plus importants avec
un coefficient K initial plus faible et un matériau

peu compressible, des déplacementg moins grands mais

un coefficient ¥ initisl plus elevé.




2-2=6~ Dimengions des brigues :

Généralement on donne les dimensions des blocs
standard. Il est & noter qu'il est souhaitahle de
prévoir dans la construction des presses, la pos-—
gihiliteé d'utiliser plusieurs moules gqui donnent des

brigues de dimensions variées.

2-3%3~ Production

2-3=1- Hombhre de blocs par jour

Les chiffres donnéds & ce niveau correspondent
souvent au nombre de blocs produits pendant une
journée de & heures ; cevnendant il varie énormément

suivant l'organisation du chantier.

2P Volume compacté nar jour :

C'est le volume de terre compactée par jour en

).

ot

métre cube (m-

»=3-3~ HNombre d'ouvriers : -

Ce nombre représeante les ouvriers, qui assument
l'alimentation en terre, le compression et 1l'évacua-
tion des parpaihgs. I1 ne s'azit donc pas de toute la
chaine de production depuis l'extration de la terre

jusqu'au stockage.




ihle dans le cos des presses manuelles
dont le rendement varie en fonoiion de 1l'organisation

du chentier. I1 peut wvarier de 300 & 12CC briques

par jour. (4)

2-4~ Autres caractéristigues

Q]

Les presses son caractérisdes par

ct
@
i
e
[44]
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- leur deénomination,
- leur origine (constructeur)
-~ leur vnrix (hors-taxe) et leur mode de livraison

confirmés var les constructenys.

ol

2-5- Critéres de sélection degs presses

manuvelles.

<t

Selon le L.3,T.P., les presses manvelles doivent

seti

0N

faire aux exigences suivantes :
- avolr un taux de réduction voisin de 1,7 permettant

la fabrication d'un parpsing sans pré-compactage

)

géométriques
(coefficient multiplicateur X) et mécaniques
telles qu'un opérateur d'un poids moyen de 7C kg

- puisse exercer sur le perpaing une pression finale

)




a'au moing 1,5 MPs sans risque de rupture de la
presse et sans eifort excesgif,

L'emplol du gdobéton devant conduire » des éco-
nomies, il convient de compliter l'apnlication des

‘caniques par une analyvse globale basée

<
AY

b]

critores me

T
n

I
{

sur le prix de revient du metre carré de mur cong-
truit avec une résistance imposde :

Dans cette analyse doilvent enitrer en ligne de
compte :

- 1l'amortissement du colit de la presse,

- le nombre d'ouvriers nécessaires & son fonction-

nerient,
- le rendement journszlier de 1l'équipe,

- le quatité et e »rix du ciment & a]

veleux pour . 1'onik:
- les dimensions du parpaing et sa facilité de

montage.




CHAPITRE 3
“State of Art




3-1-

Introduction

I1 existe dans 1l'industrie céramigque un grend
nomhre de presses servant au fagonnage des brigues.
Plusieurs sont utilisables pour la terre stabillisée ;.
dtauvtres ont subl des tra certaines
concues spécialement pour de blocs de
terre compresséds. Il en existe encore qui ont une
potentialité pnarticulidre, mais gul doivent &tre
adantées.

T L 3 — - .

TLe tableau 3.1 regroune quatorze (14) des presses
magruelles qui ont deji existé sur le marché soit sous
forme de prototype d'essai, solt en commercialisation.

I
5 | B - .E;.
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' =2 [] w
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TYPE DE PRODUCTION TYPE DE ARPRESSES
MECANISME COMPACTAGE
DE MOULAGE
[Manuel Faible Dynamique 8..T. Dakar
Maching dbras o* 1
Plonaessa & bras type PBE
Lnauidu' 11
Piloa guide systime 0
Statique Terstarem © - X
CINVA Ren x|
Tok Block X }
Efson Blockmastor S, 0, 881,882 X
A8l X
PH b bias O
Herculéenng
Curer
P:l_nﬁtu -(
Y =
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Ces presses sont géndéralement triés sim
de vue du fonctionnement, et demandent des
nents assez faibles par rapport aux auires

presses (mécaniques, hvdr

mais 11 n'en demeure pas moins qu

™ e N TN ] b
coutent reletivement chere. Bt c'lest la

raisons principales qui a guidé & vouloir

une presse manuelle gul gseralt localement

les industries localss, & un colt

fizble que les gutres.

3=-2- Presses Selectionndes

T czewva présenté dans

nte

in

quelques unes particulizrement

de wnar fonctionnement et

leur principe de

ont été nouvellemant congues. Des cara

fan i

techn

auvlicgues et pneumre

moindre

essantes

acté

nles du point

investisse-
types de

iques) ;

une des
concevoir
produite par
sl

et =us

surtout

d'tautres qui

risticues

igues serant donndes au tobleau 3-2 pour montrer
les performances et surtout les limites de ces presses.
F-2-1- Tia - OCKEKASTRRY .

Cl'est une presse manuvelle, Fabriqude en Inde. I1
exinte guatres (4) modéles donnant des briques ou des
blocs diffdrents (S, D, 3B1, SB2). Ainsi, pour cons-
truire un cen utilisant pour la falhiicatinn
des ce wynpe de presse, il en faudras au moins
deuxr modzles car les murs et les coupoles nicessitent

- 23 -




teg, D'ou un

voint Taible qui mérite d'&%re ameliord par exemple

3-2-2- Lo "CINVA-RAR" :

Cette presce manuelle = £té mige av point 2

Bozota (Colombie)

par le "Inter fmerica

Housing and Planninge Center (4). Blle est tros

@]
o
-
3
@
&)
<t
e
=
D
2]
Py
=
}_.
n
(0]
bt
vl
s
—
D
m
L)
3
[
/‘| N
5
}_.l
9]
&
]
=
@

deg modeles hasds sur le méme princine et a fait
1'ohjet d'une étude compléte des cerasctérietiques

cdédomdtriques et adeaniques par le L.2.9.P. de 1a
i

ire et cont la

seres pour le choix des presses ma-
nualles. Donc, gouvent prise comme £lément de
rence, la CIINVA-RAE est l'une des presses les plus

utilisées dans le monde. Héamoins elle présente des
points faibles que nous essaverons de montrer en dé-

crivant les éléments essentiels gquil le constituent

(voir annexe A pour 1l'illustrstion de ces dermiers

3=2=2=1-~ 1La caisse :

C'est un moule métolligue regtangulaire formdé de

quatre t0les dont deux de 15 mm d'édpaisseur et deux

o

de 8 mm d'épaisseur, montd sur quatre pieds. Il cons-—

¢

titue 1'armature de <tout le mécanisme et il ecst hou-—

Jonné sur un socle gui luvil assure sa stabilité.

- 24‘_




3-2-2=-2~ Le Couvercle :

Deux couvercles difridrents ont £t congus : le

renier se dézaze du moule et vient se vosew derriere

3

la machine sur deux supports, le deuxidme pivote

|
@
(@]
(@}
<=
[N
j@]
=
3‘.3
C
-
—J
6}
]
N
—+
@]
D

b

autour d'un arxe situs gur

modZle qui o &té comrercislisd (zette vresse n'esd

L

vlus Ffabriqude psr son constructeur) {(6) et gui pré-

gente surtout l'inconvenient de racler la tTerre ini-

I1 ze place dans deux encoches sur le couvercle.
I1 transmet son mouvement au viston par deux hielles.
m position verticale, deux crochets se verrouillent
sur une traverse, ce qui rend solidaire l'ensemble

levier-hislles.

3-2-2-4-  Le piston :

C'est un cylindre surmonté d'un plateau rectangu-

.

laire. I1 est guidé par deux cornieres rézlables qu

constituent des sources d'usure syant des coliséquences

non neglizeables sur la qualité des parvainss

car

|
i
{
>

cette usure désaxe le piston de compression, d'ol
un jeu important et par counséquent un mengue d'homo-
genaité des parpaings. Bt 13 nous pengons cu'un gui-

dagze du pilston avec un cvlindre redurait 1'usure.
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brigues de terre compactée

~

¥

pvour l'dssistance enctiechnologie

les caractéristicues seront

sous-paragranhe.

S 2=~ Ta "IBE Hlock"

0]
0
\"%_
-
o)
S
]
o’
=
@
[47]
n
a
o

maln qui g ét4 mise zu noint
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idnartement de Recherche sur 1'Hahi-

tat et le Planisication. (Pacultdé d'architecture
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A

plus aisde et peut accélirer le

rythoe de lz production.

3-2-%5-  La"GEQ 500

2 oterre gul 2 4té concue

et réslisde por le centre de terre A TAVALETTHE en

rance. Blle a un systeéene de compression 4 doukle

82




en 1274, A

dfarchitecture de Grononle. Son

vomatication del'ouverture

Je)
j
o
®
r‘
o
-

principal avante

e L A ~ e A
et la Termeture de la presce.
3=2=7— Lz " TEIZTARANM W

Cl'egt uvne »nregge manuelle, connue augsi sous les

de "Land-Crete" et "3Btadivloc", elle a fait

3
O
=
]

l'objet d'un cerwain nomnye d'amsdliorations gul en
ont Tait le meilleure vpresse manuelle disnonible sur

le marché.

1on

-

Elle est wnrincipalem

D

utilisde por 1'Associs

pour le Dévelopvement naturel d'une Architfecture et

d'une Urtanisme Africains (A.D.A.U.A.) dans

n
)]

e

7

»]

_L_.

travauxr de construction (Mauritanie, Burkina-Tasso,

Sénézal) ; c'est ainsi qu'en collaboration avec le

)

farriquant Zelge, elle tente d'installer & Thies une

de cette nresse.

Grice A son amélioration vrogressive, la presse

produire actuellement avee un gy s

2nt que 1'on wveullle rdéolicer des mlrs

norteurs, coupdles, voltes, ou claustras. Aussi son




couvercle rabatitable nemmat - i1 d'ascurer un ldéocr
précompactaze du matérisn folgonné.et nar conséquent

te parneins (bonne régistance)

o
3
o)
F_)
@
}_J
I_J
|._!
o
=
o
o
)
—
=
o
A :\
o

1

oy .. ane N TN A T AT T~ - 1 M ¢ o e
par ravport 2 lg OINVA-RAH, Fais au del: de ses avan-—
tases non moins nézlisea

. . . . , . .
princlpaunx 1ncorvenlients qul Sont o

a oherte ae 1vunitvé (962.320 Fa(1€)

- la difficultéd de maniebhilivé {(trets robuste).
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fﬂﬁ» T'ﬂ{\?- _".5-’7 :

¢ N e X oJosl v al I8

- -
o ,[,“"HC 3

ses: (1)l

STLENTIO" DE PRESSES
—————————————————————————————————— 1 1 4 ! i‘.‘ ! !
f DENON INATION : oK tf CINVA-RAY , TER.PLOX , TERSTARAM , UI'aTa 1000 , ©7° 50, PALAFITTE ,
' 1 ' ' ' ' (xR ot [%%) ' '
< ) ' ' ' t '
z ORIGINE 5 PAYS is Colombie 5 Burkin.—Faag Telgique ; Relgique : ?rance ; France 1
7 ! - - i) ] ' T =T ' ;
! CARACTERIST. ! Dimansions ! ! 40x50x60 ! 75x160x100 ! 26x45x70 ! 35x40x100 , 1
[ ! (e, I, H)cm ‘1 ! ! ! ; i i ;
: ! 1 ] ! ! = :
o OPIYSIQUES b poids net (ka) : 97 . 280 . 85 P R0 !
1 ! . . ’ ! 1
1 . It ' ! 4 [ ! :
] ! it - ! ' 200.000*% ! r ! !
Yos i ; - 50.000% 2 . ‘
} CARACTERIST. . ! 2 2000000%! b= 532.325TGF 170,250 ! [293.000 ! ]
! 10T ERCIALES | Prix (CFA) ! c iA~ 1 100.000%* ! _ 350.000%%, v (AT ' :
f t i = 125.°0C ' ! - R
i ] - ! N ! (I = 3
' ! Pression (kgfem2) | 7 i 5 3 20340 25 R a 25 5 14 2 20 ;
' ! ! - ! ! - ! ! ] 2 '
i ~ipacTERTgT. ¢ ‘aux de compres. ! 1,53 ) 1,34 | 1,55 i 1 1 1
] ' 1 ' T
' } Profondeur max. X 145 : 175 ; 145 : ; ! '
1 6—'4“'““‘“*“‘““,, 1] oo 1 15 ! ! ] ' 1
1 ] Courre rax. : H5 _ - ' : :
5 : du platesu (mr) J 5 i 39418 = 57 P : {
/ ITATIVE ] 1 1 1 ' ' 1
| AUALITATIVES ! pipoansions des | : ! 40x20%10 | : ! !
! t Dlocs STANDARD % z0x14x9 ! 20x20x13 ! 2o033LAT9 1 o0x14x9 ! ap,vx14x9 ! 20x14x9
] 1 H " ] 1
; o (rx1xm : ; } 21,5x10,5x9; : ’, !
! ! ! - ! 1 ! 1 ' !
' ' Nomb?e des blocs - 425 1 : ; s 0 3 640 ; ;
i i Dpar jour. 4 = 300 ;- 425 i 425 ; 160 & 480 ;‘fﬂ 540 1! ;
1 PRODUCTION ] ' : ! ! [ ! !
! ! Nombre d'ouvriers ! 4 ! 4 ! 4 ] v ! !
! ! ' ' ' ' . L !
; 1
(*) ces prix ont été donnds par CRATerre en 1975.
COMME TAIRES TABLEAU 3-2 : (**): prix au Sénégal.
(nan) vresses recemnent mise au point nvec des

informetiors incomplétes.
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CHAPITRE 4

_Définition du Probleme




4-1- DéTinition du probleme :

Tne étude du marché mence par des Experts du
F.T,U.D. (6) a prouvé gu'un frein & la vulgarisation
du zéobédton était la question du support logistique
de sa production (vresse).

En effet, jusgu'a présent toute la technologie

du zéohdton o été véhiculéde au Séndgal 2 partir de

¥ et TERSTARANM ;

l1'utilisation des presses C

lanpremiere n'étant »nlug produite per son construc-

Probleme : concevoir une nouvelle pregse manuelle

’

pour la Ffabricsation de parpaings de zdéobéton, qui

serait locazlement produite par les industriels ou

forgerons—-téicherons.

- produit : le zdéobdton (héton de terrve stabilisée)
- inconvénients des presses ex

[RRatads
oD s

. chertd de 1'unité

AT TP O 1"1 M AT
FPEEDBD BTR AL

(TTHATA Annexe A)

texe dounnidre @ 38 %, (17)

o

. Taiblesse du rendement

A

Q0 2 400 vparpaings.

. mangue l'homonéneitsd du produit : dh zu

gsimple compectaze et posrfois au jeu du pisgton




relatif 2 1'usure.

. difficulté de manishilité ¢ moilds :

PO P [ o [P . S mm 3
- Ohjectifs primeirves

- - R - . ’ . Lo Y- o
. les ietigques ~éomdtiriques et

mécaniques,

-

AT mvrey lc\. ! v Ada vAA1ot i oan S
. glever o cally de reductTlon e

. Ophtimiser la néthode de traveill

4-4- Hegirictions :

- polds

- taux de réduction : 1,7.

~= pression Ffinsle de compectase @ 1,

- 400mm 3 1 = w3 o= 750 mnm
- igues por jour.
d=2= COriteres d'évaluation @

=
}_J
o

20 —=—mm——— Rendement Jjourna

15— Systeme de




15 —weimww Tolds et encombr
1Y ——wee—— ot de Febhrication.
5 e fésistence = la rupture.
D emme—me— Hépistance & 1ltusure.

5 =~—m—= Jtahilité.

Pt 5 T NN NI oy e @ A b S S 3 -
cLlanelvse des hesolns noug a smenés O dtablir une

D

2tion entre le comprcetas et les ceracteris-—

Z

tiques mdéceniques du produitzgdohéton. De 1o méme
maniére elle nous 2 vermis de ddfinir les critéres
de sélection des presres manuelles.

Alngl nous svong choisl de concevolr une nouvelle

Le probhleme, une

zénérer des




CHAPITRE 5

_Geénération de Solutions:




Apres avolr défini le probléme, nous avonsg fé-
néré guelgues golutions. Cette nhase du design est
d'une importance capitalé ruisqultelle constitue
1'étave deg iddes d'ou doit découler la zolution qui

sere proposée.

gy

5-1- Solution n°(1)




Cl'est une onresse mrnuelle dotée d'un mécanisme de
compression & double effet avec un levier principal C]
qui commende le compacteze en un sgeul mouvement. La
compression gundrieure ezt assurde por un niston
1ié au levier par un =xe et celle inférieure par un

ston suidé par un cylindre solidaire

& un mécanisme & genouillere . la commande est

autre pi

{(‘

gesurée par la membrure lide au levier par une
nlague (::) soudée sur elle avec un trou oblongue.
La caissede la presse repose gur quatre corniéres (:)

oe 5 1a lisison (l])

1'ouverture du couvercle rabattable neut entrainer

"\\)

ntercallées d'une t0le d'acier. Gra

t

automatiquement le demoulage du parpaing.

Ulest une presse manuelle avec un svstéme a double
compactace. lia caisse (moule) renose sur quatre
corniéres @ supportées par un socle en bois
servant de stabilisateur.

LE systeme de compactaze est constitud d'un méca—
nisme "manuelle-coulisgeaun" décoléd Solidaire au genou
(:) du levier principal qui commande Jlz douhle com-
pression en une seule opération. Le mécanigme’ monivells

coulisseau comporte wie partie du renou, les deux

bielles @, le piston inférieur et le cylindre

L'ouverture ducouvercle rabatiable entraine le

N
-1



le démoulase du parpaing en méme temps. Un systéme
de chlles permet de faire varier la position initiale
des pistons, ce gui donrne deg briques de dimensions

varides.

i

/’//// /A

1
=

]
B!
®

i 2

|
o
oM




[ON

Le fTonctionnement de cette nresse est assuré

per deux personnes.in. sFfetelle utilise un princive
de dourle compression en deux temns. Une compression
supérieure avec un pigton (:) solidaire o un 1evier(:)

o

el une zsutre infériesure avec un sabolt sriticulé (:)

sur le plateau @ et golidaire A un sutre levier c

o,
M
L

v osivallo) 3
E'/
o

1

i

]
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5=4- Soliution n® 4

zureé par une seule personne avec une simple com-
rresgsion ; 1. .couvercle ranattable (:) assure néa-
moing vn léger pricompactese du matdérisu folsonné.

Le systéme de compactasze est constitud éd'un levier &

‘ qui, en prenznt appul sur un pivot ;

~

compacte le matdériau ; et ariéce a un autre pivot (:)

rlacé sur un méme aye et un méme plan que le

celevier neuwt, tout en ouvrsnt le couvercle par le

i'un crochet , assurer le démoulage du

jay
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CHAFITRE ©

Ftude de Praticabilité




[ON

Un certain nombre de soIutions étant génér
dans le chapitre précdédant, cette étude de pratica-
bilité doit guvider le choix de la-solution finale.

Pour ce faire, 11 favt,compte tenu de 1'état d'avan-

cement de 1'étude, axer l'anzalyse svr la pratica-

bilité physique.

-
1

Ainsi d‘tapris les critéres d'édvaluation dédja

définis 11 convient de rejeter :

04
h
[0}

- la solution n® 4 parce qu'elle a un systeme
compactage simple,ce gqui n'améliore pas l'homo-
aénéité de la brigue, malgrdé le pnrécomptac
assuré var le couvercle rabhattable.

= ainsi que la solution n°3 pour des raisons de
rendement : le double compactaze est réalisé
en deux temps, ce quili présuppose une perte de
tenps ;

~ de méme que la solution n®l pour des raisons
de caractéristiques géométriques et mécaniques

sans oubhlier 1'encombrement.

Donc le choix portera sur la solution n°2 qui
semble &tre plus stable, moins encombrante, avec
des caractéristiques géométricues et mécaniques plus

intéresczantes.

!
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| GuerRE 7
. Calcul des forces




Ce dimengionnement partiel comprend deux parties :
- une prémiere étape de détermination des longueurs
des éléments mobiles afin de créer un prototype
pour vérifier si le principe de fonctionnement
est respecté.
-~ une deuvuxieme nartie contenant le dimenglionnnement
coiplet du moule et des plateauvx de compression.

Tl est recommandd de n'achever le dimensionnement

specté
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- = L L (3 ) - -
- " D S S

compactage

Pisure 7.1 ¢
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7-2- Schéna de la presse en fin de compactage

e—_o

—~ e
.

o -‘ L

Ammmn
= ]

Pligure 7.2 ¢




7=3- Détermination des courses des pigtons :

[0}

0

Soit
t = taux de réduction zlobel de la presse

55 <. 1
alors t = eweomlme—— o1 H = havteur totale

H-(a1 + a2)

W

du moule,

(3]

1 = course du piston supérieur,

o
I

course du nigton inférieur.

On veut t=1,7 d'oh dl % d2 = 90mm (1)

car comme 1'épaisseur d'un parvaing vaut 13mm, on a

in
1l

isi I

@]
g
Q
1

22mm pour npouvolr atteindre 1l'objectirl

L

par rapport au taux de compression

a7
e
»

(D~

Dranres le figure 7-2

dl

1
o]
I_l
-

o
Q
i,
=
——
=
~—r

aingi en fixzant oLl & 45° et &q a 7O0mn, alors

dy = 7 Omry et éo = 20mm

jo
=
!
A
i

=iy

3

Pouvr passer des dimensions 29 x 14 = 13 &

29 % 1ld x» 11 on dnit uvtiliser une cale de 4, 5mm

pour le piston inférieur et une cale de 15,75mm pour

le piston supdrieur.

- 48 _




Pour passer des dimensions 22 x 14 x 11 & 29 x 14x% §

on doilt utiliser une cale de 9 dim pour le piston

inférieur et uue cale de 31,5 mm pour le piston

supérieur
Henaraue : les cales sont intercaldes entre les

d'assise et les plateaux.

plagues d'ass

T-4- Détermination de la lonsueur et de la pogition

des bielles en début et fin de compactaze

Soit le mécanisme "manivelle-couligseau®
décalévsuivant le schéma ci-dessous simplifié.

Soit le reptre (0D, 0¥, OV

v
lang ce dernie
ot “) dans ce dernier

on a O = D{“I’) + QA + AN (z_)

X E 2, cosq - L,sin XT
O =128, + a,sing - I.,r,,sinAi

ol L, '= longueur des hielles

)1 et)q = positions unitiale et
o

finale

d'on / — 1
X = a,cosq - I,-/;,\/T - si‘n2)\1
91 AI - al egsird
I"')
si0{ = (;=45° alors =.

- 49 -
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<>

i

wimetion au premier ordre e (3)

et I;2>

+ g .
81 7 8> gind nous donne

-~ .
- iy

al + a»n o3
= S1ln .
L

2

w, L




si a, = 140mm alores L, = 562,7mn ; AI: 17,59 ;)£='7,l°
sia, = 160mm " L, = 532,6mn ; ’)lz 20,1° ; )LS 7,550
or nous sa2vons que notre approximetion est honne qua
si L2 est arand

D'on, en prenant L? = 630 mm 1lr3salitdé (3) cdonne une
différence de 0,26; mais i nous approximons en

prenant une valeur plus

1'ézalité (3) donne une

est une bomne appr

Aingi donc les bielles

agrande par exemple L

34 ~

dgiff

’
ar
by

nce de G, 01,

ximation.

deg

o

seront caracidris

L

A1

14% et

40 mm

A, = 6,30

[an

7=-5— Calcul deg forces sur le svsieme de
compression dans se position Tinale
2) Schéma dun systime is0lé dans cetie
position (avec les pistons)

-

[
]

N\

I\

T

11114

11 TI&TYT

V&4

1,5 HPo
/
Joit ¥c = force eguivalente

concentrée de la pression
finale de compactage 15bars.
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5) Schémas isolés des différents 4léments du

svstéme de compression.

Ay

levier

L2

\ 3

|
M:f

3

—

hielle

riston

3

supé

[SRb Ny

) Calcul des Torces

forces

supnortées nar l'axe des bhielles.
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payr le levier

- forres sumportdes

forces gupnortdes p

(7')

J.

ar

e

(10)

niston inférieur :

(11)

i —_ T T
> A= G O =
— i
T ¥
> .l'.‘ﬁ =
m N
Do
T + £F
T
BN =
-

Dx

les

frotiements ,

(10")

nous »révo-
des Pagues de tronze entre le cylindre

(111")

53




et Lerpld

L

ton dang 1z réalisation du prototype d'essai.

- Applications numérioues :

o - 2 . L e
Fe = 15kg/em™ x 29 = 14 x 9,81 = 650 KN.

P =72k = 706,353 ¥ (exercde par une personne)

e
=<

iy

N

=

0]

N

)

o
-
]

[\

o

)]

S~

x

i

Bx = =274

P
\

o
V]
[
8]
l:;
i
>4

|
N

Y

-
o
~

;

| -~ =z 377 o :
Ax = 23,2 kH Ax = 23,2 ki

ot f = coefficient de frottement
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CHAPITRE 3

Dimensionnement




8-1- Format des brigues :

I (mm) 1 (mmm) h (mm)
Erique formast nfl 1

290 140 50
BRIQUEY format nf2 290 140 110
brigue format n°3 290 140 ¢0
brique format n°4 220 » 70 110

Pour passer du formal de brique n°l au n®3, on

variera la position du fixation des pistons.

Pour fabriquer le format n°4 on partira de la
brigue n®°2 en dntroduisant un sous-moule qui réduira

les dimensions intérieures du moule d'une valeur de

7Omm.

290

110
0

ol
o
N ~
N ~J
r~ ~ &
[§V]
O

>

net no.2 & nos
e
. 0 )
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Remargue : ilous suggérons une réduction du
platean du piston pour wrendre possible le glis-
sement & 1'intérievr du sécond moule ; ce qui

suppose deux platesu de Tormat différent.

E—2~ Dimensions du moule :

Hous supposons @ - une pregcion de compactage

. hy = hewteur initiale de le
terre dans le moule.
. hf = nazvbeuvy finsle de la
terre apreés compactage.
L.,= 290

0L

mn 1 =140 mim h = h, = 1,7h, = 220 rm

plague n®2

Jé i 4

2 — W ASEEIED
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HG=%F— Nimensiong des nlaglles de compression

imensionsg varisbles du monle, nous

(L

jn)

A cquse des

a

VOons deux rormat

)
T
n
[
D

-}
oy

o]
[
[0}
6]

3
@)
o
=
=
©]
n
'
H
0N
ot
(@]
o
D)
[eN
[©]

<

—~l

F

D

ro

O
\z

Bemd= Calcul de l'éwnaigseur des nplagues du nouls

La théorie utilisde et celle de la flexion des
plaques élahorde per Westersraad (14) (voir tahleaun

annexe c).
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. fpaisseur de la plegue n°1

N

a k)

Conditions sux bhords : portee b

@]

simplement supportée par un rai-

{
BN

disseur et nortdée o FTixe [(soundée).
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M
]
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l’éZ’CQ — 5 FN) {0,015 p g

D
fs

1

ol
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b = 140 mm 3 A -
H A = b= 0,54 B 200Gra
a = 220 mm @

h = 9,0 mm h* = 10 mm e

. déflexion marimele : Wmax.

!

0,07.

‘{-’?JHIE_X = C ( 1 _Q?)

Wmax = 0,2 mm.
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ON

. épaigceur de la vnlagque no2 :

<

Conditions zux hords ¢ portée b

fixe (gouvdure) et

=3
o]

I4

ment supportée (par un raidi

tolleau de - l'annere:riC

—d
&
=
(t r
o
j—
®

ortée & gimnple-

e

ko]
|
+
w
R
-
+

B et 43
DA = . oy’
acy o0 24(1 « 0,4¢") |
p =15 bars = 15. 107pa ; b = 220 mm ;

a = 290 mn,

. déflexion meximale : Ymax

Nz
0,032
[ ——

1+ 0,47 =B O

W
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Calcul de l1'épsisseur des plagues de

o
i
\Ji
i

compression

. plateau n®l

hords : 4 cOtés simplement

Conditions aux
‘ supportég.,
p = 15. lO)pa ; b = 140 mm ;

e =29 mn of = 0,5. N= 0,29

Ztant le plus zrande, nous:icalculons le

moment suivant la portée b :

e}

12 1 (1 + o 2)_]
bey + £
8 1+ 247 ]

a

o déflection maximale : Wmax

0,16 — C = 0,04,

o
-

1+ 2ax? 4

Wnax = 8(1—02).~—£m?—— = Wmax = O, 06mn

N



. plateau n®2 :

Conditions aux bords : 4 ¢

gsimplement supportés.
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. déflexzion maximale : Wmax

Wmex = 0,00 (1 - 0,299)

—=> YWmax = C,03 mnm.
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CONCLUSION

Le design est une sctivité dans laquelle diverses
tecanicues et principes scientifiques sont utilisds
pour produire des plans et devis explicités et inédiis
Son but est @Yabcomplir une oeuvre de zZénie pouvant
satisfnire un besoin prdalablement défini. De sur-
crolt les résultafs ottenues ne permettent pas de

q

conclurce sur la faisabilité de la solution proposée.

de double comnression proposé
avec ses avantages précités, nécessite une anélio-~
ration ; il présente des points faibhles surtout au
niveau du Frovtement des matérians et des eflforts
qu'il occasionne avec la pression de 1,5FFa et un
taux de coﬁpresgion d'au moing 1,7.

‘Par contre dsns le dimensionnement des plaques
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(moule et nlatesux de compression
o N . o _ o AL : N . .

sont assez satisfaisents zvec cette méme pression.

Le prototyne de dénonstretion a mis a nu des insuf-

fissnces de la solubion proposée et, de ce Tait nos

recommandationsg dolvent &tre Toutes mises en pratigue

afin d'améliorer cette golution & partir de laguelle

nous souvhaitons le jougr .o la presse "FOLY-terre."
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RECOMMANDATIONS

fodifier le svatéme de comnactage pour ohtenir
un mouvement séquentiel de telle sorte gue la
coursge du piston inférieur goit vrlus grande
qgue celle du piston supérieur : d2><iiQ

Continuwer le dimensionnement en résistaiice des

autres éléments de la presse.

Réaliser un prototype d'essail avec les dimensio:
réelles.

Mettre des htosues en hronze entre'le cvlindre
de guldagze et la tigze du piston inférieur : une

av niveaun de l'exwirdmitéd superieure éu cylindre,

une autre szu niveau bas de la tize.

Déterminer le coflt, 1

[}

roids, le reundement et le

n}

O]

!

taux de compression de la presc

Optimiser ces cearactéristiques.
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- ANNEXE _ A
- repertoire de presses




‘LE MUSEE DES PRESSES

PRESSE RAPIDE N*5 |

[ PRESSE PM A BRAS )

[ MACHINE A BRAS N° 1 ]

Presse a simple compression direcle
donnée par un ‘arbre coudé et une bielle

Le mélan nge est tasselpar p:/onuge

a (aide d"un couvercle lourd u; évile

2insi wne rﬁe du pilonnage lette. eve e piston de compression.
Démala P‘ mou. ejmonz gu leviers [’ransn ttent (e mouvement
frrmet‘ a fabncahon d'un parpaing d A d [arbre coudé . Un levier de demoulage
oS

mz['[e ection du par,
s s an g 3 o foi.
Pression: 0 & Is K
HNoule: 20 x 20 x o

Matériel Thiebault.

Hateriel Bomnet.

"Px[onn:u.u a Ards darec msorfs A rdlp/ae[
HNain d'cearre
Poids de
moules et pilon ,en cai.uz 345Kg

Materiel sociéte framco - alsacienne.

1 o 2 N”‘l’s .
resse Equipee d un s deve

|

[ MACHINE PNEUMATIQUE TYPE 810 |

[ MACHINE _HOURDA TYPE C}

DAMETTE N1 )|

é esl hasée

* Pilowneuse™ i “moleur. La frapp
surle Pnnur du ht marledu pilon
.roie de fricti ou ant den[ramemenl’).

ndlk(ﬂ! a aag[omnr a ‘motiur
Compactage 35suré par un pilon de 0k ?;
ﬁzhonne par came jun parpamg PRt
ois

Puissance necessarre @ 2¢cv.

Poids sous emballage manlime : tookg
Natériel Bomnel .

Cette fra
R Pl PPedts -moulu en deur ou lrois fois,
ﬂ T !9“ successifs.
r montée des moules . .
Dnmsruil axima des produils: joxsox2s
Rlissance mécessdire : 2cv. V2
Poids sous embaugge mardime : 1.850Kg

Materiel Bonmet.

Voici des exemlples
de presses qui nexslent ( g,
plus Sur k marche ...
qui Peuvenl’ domuer
ue/7u23 idees... !

C‘ 3"\" h m‘cklns urllll! Pwr L &Jﬂﬂr
de Tnoule de fonderie, doct comzvur pour le

com, (ﬁf & s terre, si Lon un com -
-preSseu¥. la Lable Lit cor, s gvec un PuEn de
wcm de diamelre, aclionne o { air ime &

6-7kg. A {‘inletieur du ston ume’ masse

g I’ compléler (dchion de ce dermier
en fra opant Edzssous de la bLable & une
cadence’ atlecgnant oo coups minules
En haul, le conlre-plateau es fixe dins le
sens vertical el élipsable laleralement.
Russance dbsorbee au ZCM\PRMI' sy
foids | oo K

Katériel Marillier .




Pilonneuse i bras avec ressorts
de rappel
~Main doeuvre 1ou 2 ouvriers
Foids met so0

Materiel Ponnel

[ PRESSE EN BOIS |

Comgue par ke BIT de
Dakar of e'rnpln7& e
Afriqn owidentale

la FYAPP: est basce sur b principe
du marteau Pi/an quide’ entre  dewx

cormieres

Mowle 30 x 15 2 2¢

Extrait des Sélections du Systéme D
n* 13
[ HERCULEENNE 1

Presse 4 bras en acier soudé qui
était livree avee des moules
Per-mlf[dnr de fdbrr'qutr des
brigues de 220 410 x tomm A autres

formals
exisha,l &

élajenl” dispenibles o o
lement des mouls permelfaal

de fabriguév des caTTeaux , des tuiles ,

des dem

deh s p , landereft | Terstaram _.

i Luyaux ... Lest ldncéfre

Villers Perwim

[ PILON GUIDE CANADA |

1 ‘opérateur _quide b Pilan v parcanr
toute la surface du moule remp/ifde
terre . le pilon frappe 5 coups ﬁar-
minale . Il faut environ & minules
pour tedliser un bloc .

University of SasKatche wan . SasKalaom
Saskatchewan

PRESSE CURER

—

‘R’east Curcr congue d { Uniwrsité
de Censfanline . Algerie .

Profolype . Dimensor ( slah)38x48035cm
Poids ‘mel - 100 ¥yq - Fression en¥g Ffem 10 20
Taux de compression - 1,28 . frafomdeur misi
du movlt - 120mm _ Course man du
leau : 3omm . Dimension des bn'.,uu
26 x12 9.8 _ Broduchion par jour- 300
Nombre dowrier : 2

P — L

- 34 -



\ LEVIER

A

COUVERCLE

CAISSE— N::: ..

@ 0

PISTON

45

1.4 PRESSE CINV A-RAM

RESSE GE LANDCRETE].
‘La PRESSE GEO 50 N OCRETE]  LOUVRIER

. PRIESSE
‘ ‘ TEK-BLOC {GHANA) BRIQUES AIDE AUSSI A LA COMPRESSION
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Preme  UNATA 4000

| A. COUVERCLE
B. BAC
. C. PIECE~-CHARNIERE
D. CROCHET
.E. BLOC- CHARNIERE
F. POURCHE
G.GUIDAGE
'H.CACHET
I. AXE
J. TUYAU

SCHARNIERBLOK
BLOC -~ CHARNIERE

10.06 13  GUIDAGE

10.56.03  ECROUS

FOURCHE ™

CACHET

. 10.07. 43




_ PRESSE
LA PALAFITTE”

Tresse 3 mam  powr FPore des blxs
de berre ogs‘omerfs
—taille d'on bloc 29um x d4om ¥Gem

— presgion demp«\:ese de 14 620%/0»2
~baux de compreeoion : 2. |

_Le genou

Le couvercle

) 4
' | - riffes
LYol U +

: N
N
grttes,| T [} F
\ .
o Lo bote o =
=N — A F
LNz
Les rou/el:bes e q‘li"\ — e /\l
\\ F/ ' \{ | r |
__@ 4 \ = 1
' ’\ - Les Jlissieres b piston

g P— |
-

)

[ \ Le piston

< Les  pieds

% rmars 4975 ‘
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2lex 21874 P.P.R.B.

TVA: 427848687 p
Banque: K3 426.7085551.67 &
- R.C.T.: 054611

LA PRESSE A
BRIQUES DE
TERRE |
COMPACTEE
UNATA 1000

Specifications :

- Dimensions de la brique :
290x140x90mm

- Dimensions de la cage avant
compression 290x140x140mm

- Pression de compactage :
10 tonnes — 25 Kg/icm?

- Capacité : 20 a 60 pierres
a I’heure

- Dimensions de la presse :
700x450x260mm

- Dimensions de la Caisse :
950x485x310mm

- Poids net : 85 kg

- Poids brut : 100 kg

AUTRES GUTILS
INDISPENSABLES

- béche, houe, pioche )
- tamis & mailles de 10mm ‘
- seau

Emb~"age maritime 100 KG

Dir ons de la caisse :
! x310
' .x-works : 45 F50 FB

; emballage maritime : 4 7doff,




CARACTERISTIQUES

,9 Compressuon a double effet
(Dua/ compact/on action)

:Efo Force maximale : 8 tonnes
(MaX/ma/ strength)

o Pressmn moyenne 15 a 20 bars
(Mean pressure)

t° Production : 604 80 bnques/heure
'" (Output) -

f _e Ponds de la presse : |20 h'gs
- (Press weight) |

1?_4__D'irﬁj1enfsions minimales :
. .{(Minimal dimensions meters)
- L 0,40 x10,35xh 1,00 (m)

® Caracterlsthues des briques :
(B/ocks caracteristics)
- longueur (lenght) :'29, 5 M.
- largeur (width) : 14 cm
- - Epaisseur (Thickness) : 9 cm
' . = Poids (Weight) = 7 kgs.
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solution proposee et des
~autres  solutions
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1 11 |Levier : Acier
2 |1 | Piston superieur I
3 |1 | Couvercle !
Lt |1 | Genou n
S |2 | Bielles I
16 12 Support  Calks - !
7 | 4 | Pieds "
' 8 |1 | Caisse( moule ) "
9 |2 | Plateaude compression y
10 |1 | Piston inferieur J
11 12 | Support guidage !
12 |1 | Cylindre guidage ”
13 |1 |Socle stabilisateur Bois
Rep.[Nb. | Designation ~|Matiere | Observaﬁb |
| ECOLE POLY TECHNIQUE DE THES " -
| PROET DE FIN DETUDES i 1 O
PRESSE MANUELLE POUR MALST [
PARPAINGS DE GEOBETON meer e

B | A
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ANNEXE - C

Formules obtenues avec
“la théorie des plaques




Fovmudas do aled doy ffequu

\

0 =Dn/q 3pts 19300[ = p IpIs IIOYS = ¢ (p1'8-01 bJ 29s) ¢ = 4 oney s,uossiog,
vt 0Es oy vty m . ) |
| A At Wr T “ 0=n/4
: = - H” q pue D SIddureIp .“
W NdNQmﬂr NcNQQ4 :sa8pa paxy qia qes reondirg ,

- L . e . ,
Pl (o wr e Dyade gn ¥ axy 538
—_— ; - : = X1y s38pa
7500 B 996000 "7 . - paxy s33pa v

o | S L LN ]

OS + 0+ 1 _, WO+ 1 Jeio O80T P9+ D0+ 1 : pauoddns
— ——— 945100 " 0 , . i
910 w P+ 1 a8 qa8 Aldwis g weds ‘paxy v uedg
: S o i :
Pro+1 | _ L b0+ °TO+ 1 | ‘parioddns |
R (P00 + Mvolwm 0 i r r P . ,,
€00 , 29 _ a7c a1 Adurts o weds ‘paxy q wedg !
: | NQ B NQi B i ;
| W I T - i
: - i " w
PPT+T : ! o7+ 1 ;
MNI. ; (2+ 1D 8 0 : S 0 paitoddns Ajdws sa8ps mog
910 : NQQ : d 8 !
m . _ 99 | |
! W 1 !
— | |
D fosamppg | W W~ W w-
” qo;s Jo adpg fo qvjs fo aspg fo
ury 431ua)y Suoy 121U 1Y 4313 1Y 23y 1y
(47 /,9d)% D upds ut siawopy q upds ut siuswop “
(;1-1D W
= Yeuw, “
uondaYfaq ‘
wnwixo _

sqe[S Jenduerdoy

(8 uazpy ‘preeliaisop Aq uaalD)) peoT] ULIojrur} 13pun sqels reondig pue JenSue1oay UT STONIOYI( WnIITXe N
pue MpIA 1Tun) 33d ssuamopy Butpuag Jo sanfeA drewnosddy UMD ‘Sqe]S JO dmX3L] JO AI0oY L 3P AQ PIUTRIQQ Se[nuLIO






