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Enrobés chauds, enrobés tièdes 
Procédés d’enrobage… 

Version mise en ligne en 2013 

1 Unité fonctionnelles 

L’unité fonctionnelle généralement utilisée est la tonne. 

2 Présentation des process donnant un ICV 

Les enrobés chauds ainsi que les enrobés tièdes et semi-tièdes sont fabriqués dans 
des centrales d'enrobage. Ce matériel s'est adapté aux nouvelles conditions de 
fabrication. En effet, l’abaissement des températures du aux enrobés tièdes et semi 
tièdes a entrainé une adaptation du matériel composant la centrale d'enrobage. 
Ainsi, certaines centrales sont maintenant équipés de « boite à mousse » utilisée 
pour la fabrication des enrobés tièdes. 

Il existe deux grands types de centrales, les continues et les centrales discontinues. 

La différence essentielle entre ces deux types de matériels réside dans le système 
d'enrobage des granulats. Dans le cas des centrales continues les granulats sont 
enrobés dans le tambour, juste après le séchage. En ce qui concerne les centrales 
discontinues, les granulats, une fois séchés, sont  pesés ainsi que le bitume et le 
filler. Ces matériaux sont ensuite mis dans un malaxeur pour l'enrobage. 

A noter également qu'il existe deux grands types de méthodes pour le séchage. Les 
systèmes équicourant où la flamme du sécheur est dans le même sens que le 
direction des granulats et rétroflux où dans ce cas la flamme fait face aux granulats. 
Le système rétroflux permet un taux de recyclage d'agrégats plus élevé qu'en 
équicourant car les agrégats d'enrobés  sont introduits dans le tambour derrière la 
flamme du bruleur et non devant comme dans le système équicourant ce qui évite de 
détérioré les qualités du bitume se trouvant dans les agrégats. Les centrales 
continues peuvent avoir un système   équicourant ou rétroflux. Les centrales 
discontinues quant à elle fonctionnent uniquement avec un système rétroflux. 

2.1 Matériaux constitutifs du matériau élaboré 

L'enrobé est composé de granulats (fraction granulaire supérieure à 63 microns), de 
bitume pur, modifié ou additivé, de filler (fraction granulaire inférieur à 63 microns. 

2.2 Procédés de production du matériau élaboré 

L'enrobé est fabriqué dans une centrale d'enrobage. Elle est constituée de différents 
éléments: 

 des cuves pour stocker les bitumes, le fioul lourd si la centrale fonctionne avec 
ce mode d'énergie (centrale continues et discontinues). 
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 D'un débitmètre massique pour doser le bitume suivant la formule souhaitée 
(centrale continue). 

 De prédoseurs volumétriques et pondéraux pour doser les différents granulats 
(continues et discontinues). 

 D'un silo à filler équipé d'un tapis doseur pondéral pour doser ce matériau 
(continues et discontinues). 

 D'un silo à filler récupéré (discontinues). 
 D'une table de peser générale des granulats pour doser correctement le 

bitume au fur et à mesure de la fabrication (continue). 
 de bascules pour peser les différents constituants avant le malaxage 

(discontinue) 
 D'un tambour sécheur (discontinues). 
 D'un tambour sécheur enrobeur (continues). 
 D'un poste de commande équipé d'un automate ou toutes les informations 

importantes concernant le bon fonctionnement de l'installation sont 
disponibles. 

 De trémies pour le  stockage des enrobés avant chargement. 
 D'un dépoussiéreur pour assainir les gaz avant leurs évacuations. 

2.2.1 Fabrication d'un enrobé classique en centrale continu: 

Les granulats, une fois dosés suivant la courbe granulométrique à atteindre, sont 
envoyés, via un tapis, vers le tambour rotatif. Avant l'introduction des matériaux dans 
le tambour ils passent sur une table de pesée. Cette table permet la régulation de 
l'injection du liant. Une fois à l'intérieur, les granulats sont séchés. Cette opération est 
effectuée grâce à un bruleur fonctionnant au gaz naturel ou au fioul lourd (BTS). Une 
fois cette opération réalisée, les matériaux sont enrobés via l'injection du bitume par 
une canne à liant. L’enrobé est ensuite stocké dans les trémies prévues à cet effet et 
cela avant d'être chargé dans les camions qui le conduiront jusque sur le chantier. Ils 
seront ensuite mis en œuvre au finisseur ou à la niveleuse.  

2.2.2 Fabrication d'un enrobé classique en centrale discontinu: 

Les matériaux sont dosés puis séchés dans le tambour rotatif. Ils sont ensuite 
envoyés dans une trémie tampon. Pour chaque gâchée à fabriquer, la masse de 
granulats sera pesée ainsi que le bitume et le filler. Les granulats et le filler seront 
ensuite introduits dans le malaxeur pour un malaxage à sec puis au bout d'une 
vingtaine de secondes le bitume sera à son tour intégrer au mélange. Le malaxage 
humide dure ensuite entre 20 et 30 secondes. Une fois ce temps écoulé l'enrobé 
ainsi fabriqué est convoyé vers une trémie de stockage d'où il pourra être chargé 
dans des camions afin d'être acheminé vers le chantier. 
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Photo 1 : vue d'ensemble d'une centrale d'enrobage (centrale Blois) 

 

 

Photo  2 : intérieur d’un tambour 
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Photo3 : prédoseurs 

 

 

Photo 4 : Cheminée de centrale 

2.3 Analyse des inventaires 

Définition du système pour la constitution des ICV suivants : 
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Système : 
Différents types 
de procédés 
d’enrobage : 
tambour sécheur 
équi-courant, 
contre courant, 
double tambour, 
continus ou 
discontinus au 
gaz naturel ou 
au fioul. 
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3 Données disponibles  

Deux  jeux de données ont été généré pour l’inventaire pour 1 tonne d’enrobés 
bitumineux  chauds et tièdes fabriqué dans une centrale à gaz. 

En intégrant les transports amonts suivant les hypothèses suivantes : 

- Transport des granulats par la route sur 30 km 
- Transport de bitume par la route sur 300 km 
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