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ELEMENTS PREFABRIQUES EN BETON

La technologie a été développée à l’origine
pour la fabrication de dalles alvéolées, qui
sont utilisées comme éléments de planchers
ou de parois. Il existe 3 types de machines
pour la fabrication de ce genre d’éléments
préfabriqués, chacune ayant un principe
de fonctionnement différent :

• les extrudeuses
• les fileuses
• les installations Wet Cast

La société Nordimpianti a de l’expérience
dans ces trois technologies et elle souhaite
livrer à ses clients les machines les mieux
adaptées leur permettant de fabriquer des
éléments dotés des propriétés désirées. Si
l’on pèse les avantages et les inconvénients
des différentes machines et que l’on prend

en considération des facteurs, tels que les
coûts, la facilité de maniement et la qualité
des produits finis, on constate que l’extrusion
est la technologie la plus favorable pour la
fabrication de hourdis creux en béton d’une
hauteur comprise entre 15 et 50 cm.

La société Nordimpianti occupe un rôle
important dans cette évolution. Depuis la
moitié des années 1990s, elle a investi de
manière ciblée dans la recherche et le
développement d’une extrudeuse, qui en
est aujourd’hui à sa troisième version et qui
définit ses propres standards sur le marché.
L’extrudeuse Evo2 constitue un exemple en
matière d’amélioration des techniques et
des fonctionnalités suivantes :

Mécanisme d’entraînement 
avec système de graissage 
permanent par bain d’huile

Le mécanisme d’entraînement est l’élément
central de la machine incluant tous les com-
posants mécaniques, tels que les chaînes,
les arbres, les paliers, les engrenages et les
bielles. Il commande la rotation et les vibra-
tions des vis sans fin, des noyaux d’évide-
ment et des coffrages latéraux. La société
Nordimpianti n’a pas conçu ce mécanisme
uniquement pour assurer un graissage per-

Nouvelle extrudeuse : une innovation au plan 
technique et un design unique

Nordimpianti System Srl, 66100 Chieti (CH), Italie

Après son lancement au mois d’avril 2016, dans le cadre du salon bauma - salon international majeur des machines de chantier, machines
pour matériaux de construction, machines d'exploitation minière, véhicules et engins de chantier, organisé à Munich -, et les premiers essais
effectués en Italie, la nouvelle extrudeuse EVO2 a dépassé de loin les attentes de la société Nordimpianti et des premiers clients. La tech-
nologie des extrudeuses, qui remonte aux années 1950s, a fait de gros progrès en l’espace d’un demi-siècle - aussi bien en termes de 
fonctionnalité que de réduction des coûts de maintenance.

Extrudeuse Evo2 en phase de bétonnage lors de sa première opération de production

Mécanisme d’entraînement avec système de
graissage permanent par bain d’huile

Structure d’une extrudeuse avec moteurs
d’entraînement indépendants pour les vis
sans fin extérieures
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+39 0871 540222 | www.nordimpianti.com
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Un nouveau site internet
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Support pratique pour outils au niveau de
la trémie 

Rangement pour les ancrages de transport
au niveau de la trémie 

Sous-main avec pince au format DIN A4,
pratique pour les plans de production 

manent de l’ensemble des pièces métal-
liques, mais également pour protéger les
composants mécaniques contre l’eau, la
poussière et le ciment, auxquels ceux-ci sont
exposés durant le travail. Les machines ne
disposant pas de cette protection sont plus
sujettes à de longues durées d’immobilisa-
tion et à de coûteuses maintenances.

Moteurs d’entraînement des vis 
sans fin indépendants

Contrairement à la version précédente, l’ex-
trudeuse Evo2 possède un moteur indépen-
dant pour chacune des deux vis sans fin
extérieures. Cela permet d’ajuster la vitesse
des vis sans fin d’alimentation extérieures
indépendamment de celle des vis inté-
rieures, ce qui optimise la durée de vie des
vis sans fin et réduit les coûts de mainte-
nance.

Par ailleurs, cela permet également d’amé-
liorer la qualité des produits fabriqués. Les
vis sans fin extérieures peuvent convoyer
une plus grande quantité de béton, néces-
saire sur les côtés, pendant que les vis inté-
rieures en convoient une quantité moindre.
Les extrudeuses ne sont souvent pas à
même de satisfaire à cette exigence, en
particulier lorsque les vis sans fin présentent
déjà une certaine usure ou que la capacité
de charge et le compactage du béton sont
limités. Sur l’extrudeuse Evo2, tous les
moteurs sont commandés par convertis-
seurs de fréquence pour assurer la rotation
des vis sans fin. Cela permet d’ajuster la
vitesse des vis sans fin, même pendant le
bétonnage, sans avoir à arrêter la machine.

Nouveau lissoir – compacteur

Le lissoir joue un rôle important au sein de
l’extrudeuse, puisqu’il confère au produit
traité sa qualité de surface, tout en travail-
lant dans le même temps avec les vis sans
fin, les noyaux d’évidement et le coffrage
latéral pour compacter le béton.

La conception du lissoir de l’extrudeuse
Evo2 a été entièrement revue, et il a été
doté d’une nouvelle plaque de couverture
capable d’atténuer les vibrations et d’un
moteur électrique avec une transmission
par courroie. Cette dernière a été placée
dans un boîtier scellé afin de protéger la
courroie contre les résidus de béton, qui se
déposent inévitablement lors de la produc-
tion.

Excellente qualité des éléments réalisés avec la nouvelle extrudeuse Evo2 La première dalle préfabriquée en béton
précontraint de 200 mm réalisée avec 
l’extrudeuse Evo2
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• Unité de production d’armatures.

• Dresseuses  coupeuses.

• Cadreuses bi et tridimensionnelles.

• Façonneuses de barres.

• Spiraleuses

• Soudeuses pour treillis standards et treillis 

• Soudeuses pour poutrelles et raidisseurs.

• Dresseuses et cintreuses 
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Cela permet d’éviter toute défaillance gênante de la courroie, en
particulier lorsqu’il arrive occasionnellement que le nettoyage soit
omis. Cela accroît par voie de conséquence l’efficacité et la fiabi-
lité de la machine et réduit les coûts de maintenance généraux.

Utilité et fonctionnalité

Outre les multiples améliorations techniques apportées, l’extru-
deuse Evo2 a été revue et corrigée avec intelligence et avec
l’amour du détail.

Les aspects pratiques et ergonomiques sont ignorés par la plupart
des entreprises. À l’inverse, la société Nordimpianti conçoit ses
machineries et ses équipements de telle manière qu’ils tiennent
compte en premier lieu des attentes et des besoins des utilisateurs
des machines et des collaborateurs en charge de leur maintenance.
C’est la raison pour laquelle la société Nordimpianti a apporté les
améliorations suivantes à la configuration et à la fonctionnalité de
sa machine :

• Nouvel écran tactile 12 pouces, d’utilisation plus simple et plus
intuitive ;

• Ajout d’un support pour les outils, qui sont utilisés pendant le
bétonnage pour marquer, percer et réaliser des ouvertures
dans le béton frais ;

• Sous-main avec pince au format DIN A4, pratique pour les
plans de production et autres travaux administratifs ;

• Rangements pour les ancrages de transport, qui doivent être
introduits dans les éléments fraîchement bétonnés ;

• Raccord électrique à l’arrière de la machine pour brancher
des outils, tels que des perceuses et / ou des ponceuses.

Excellente qualité

La nouvelle extrudeuse Evo2 est capable de produire des dalles
alvéolées de grande qualité, dotées de remarquables caractéris-
tiques techniques. La qualité de surface des éléments, le compac-
tage du béton et la position des fils et des torons de précontrainte
ont été optimisés. Avec les nombreuses améliorations apportées à
la machine, l’opérateur peut obtenir d’excellents résultats sans avoir
à faire de compromis. �
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