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@ Procédé de tabrication de piéces a base de particules de bois, dispositif pour la mise en ceuvre de ce procédé et

piéces fabriquées.

@ Procédé et dispositif de fabrication de piéces en parti-
cules de bois aggiomérées comprenant un fond et au moins
une paroi ou aile s'étendant par rapport au fond avec un
angle important. On prépare une nappe de particules en-
robées d'une faible quantité de liant, on effectue une pre-
migére compression de la ou des parties devant former
ladite paroi ou aile de fagon & obtenir une nappe précompri-
mée dont le fond (14) posseéde une épaisseur nettement
supérieure a I'épaisseur des parties devant former lesdites
= parois ou ailes (26), on introduit la nappe dans un moule
< en deux parties au moins dont I'empreinte, lorsque ie moule
est a I'état de compression, présente au moins une pre-
° miére partie (24) s’étendant sensiblement perpendiculaire-
ment & la direction de rapprochement des deux parties
N de moule, et une deuxiéme partie (27) s'étendant seion
Q ledit angle important par rapport a la premiére partie, dans
une direction nettement plus proche de fa direction de
rapprochement, et on effectue ensuite la compression
définitive, puis {a polymérisation.
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Procédé de fabrication de piéces & base de particules de bois,

dispositif pour la mise en oeuvre de ce procédé et piéces fa-

briguées.

La présente invention a trait a un procédé de fabrication de
piéces a partir de particules allongées de bois agglomérées,
ainsi qu'a un dispositif pour la mise en oeuvre de ce procédé
et aux piéces fabriquées par ce procédé.

L'invention est applicable notamment a la fabrication de
piéces possédant un fond et au moins une paroi s'étendant par
rapport a ce fond suivant un angle relativement fort, par
exemple proche de 90°. Ainsi, l'invention permet par exemple
la fabrication de caisses, caissettes, cageots, ou de nombreu-

ses autres piéces en particules de bois agglomérées.

Les matériaux en particules de bois connus, sont actuellement
fabriqués par diverses techniques ; certaines de ces techni-
gues utilisent des copeaux ou de la sciure de bois et néces-
sitent une grande quantité de résine pour la polymérisation.

sans conduire a des performances satisfaisantes.

D'autres procédés utilisent au contraire des particules allon-
gées ou fibres de bois allongées telles que celles par exemple
produites et traitées dans le brevet frangais 1.573.928,
l'addition 95.386, et le brevet frangais 75.36492, fibres qui
se caractérisent par une grande longueur par rapport a la
section et également des inégalités de section, soit sur une

méme fibre, soit d'une fibre a l'autre.

Ces particules peuvent &tre agglomérées avec une guantité
minimale de résine et conduire & des objets de forme assez

compliquée et possédant des gualités mécaniques exceptionnelles.

D'une fagon générale, la compression de ces particules est

effectuée dans un moule et l'on a déja prévu, lorsque 1l'on
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désire réaliser une piéce creuse, par exemple en forme de cais-
se ou de cageot, de disposer dans le moule une nappe de parti-
cules foisonnantes ou ayant éventuellement subi une premiére
précompression, a la suite de quoi différents pistons viennent,
selon différentes directions, comprimer la nappe de fibres pour
lui donner sa forme définitive, & la suite de guoi, la nappe de

particules ou fibres se trouve polymérisée.

Si un tel procédé donne satisfaction, gquant aux qualités de
l'article obtenu, il nécessite cependant une installation
relativement lourde et complexe, ce qui se traduit sur le prix

de revient des piéces obtenues.

L'invention se propose donc de fournir un procédé permettant

la fabrication de piéces de particules ou fibres allongées

de bois agglomérées présentant un fond et au moins une aile

ou paroli s'étendant avec un angle important par rapport audit
fond, et ceci de fagon simple, pratique et en utilisant un
matériel, et notamment des moyens de presse, peu important,
tout en permettant d'ocbtenir des cadences de fabrication indus-

trielles particuliérement rapides.

A cet effet, l'invention prévoit un procédé de fabrication de
piéces en particules de bois agglomérées comprenant un fond
et au moins une paroi ou aile s'étendant par rapport audit
fond avec un angle important, dans lequel une nappe de parti-
cules enrobée de liant est précomprimée préalablement a sa
compression difinitive dans un moule en deux parties. carac-
térisé par le fait que la précompression est appliquée a la
ou aux parties de la nappe devant former ladite paroi ou aile
de fagon a obtenir une nappe précomprimée dont la partie de-
vant former le fond posséde une épaisseur sensiblement supé-
rieure a l'épaisseur des parties devant former lesdites parois

ou ailes.

Avantageusement, on effectue également une précompression de
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la partie devant former le fond mais & un degré sensiblement
plus faible que celle des parties devant former lesdites parois

ou ailes.

Par angle relativement important entre le fond et la paroi ou
l'aile on entend un angle qui peut aller jusqu'a 86°, cet
angle étant de préférence voisin de 80 a 83° mais pouvant

étre aussi trés inférieur.

De préférence, lorsque le rapport de compression entre la
nappe foisonnante initiale et la piéce terminée est de 25 a
40, le rapport de précompression entre l'épaisseur de la nappe
foisonnante initiale et l'épaisseur de la paroi ou aile pré-

comprimée est compris entre 10O et 18.

Ainsi, dans une forme de réalisation particuliére de 1l'inven-
tion, destinée & fabriquer des piéces ayant sensiblement une
section en U avec un fond et deux ailes formant un angle assez
proche de la perpendiculaire avec le fond, on effectue une
premiére précompression des parties de la nappe devant former
les deux ailes, amenant par exemple 1l'épaisseur de ces parties
4 une valeur 2 a 3 fois supérieure & celle des ailes a l1l'état
terminé, et de préférence également une précompression de la
partie formant le fond a une épaisseur comprise entre 10 et

15 de 1l'épaisseur finale du fond. La nappe ayant subi la
précompression est ensuite chargée dans un moule ayant une
partie femelle en forme sensiblement de U et une partie male

correspondante susceptible de pénétrer dans la partie femelle.

Au cours de la pénétration de la partie mé&le de moule, les
parties devant former les ailes se plient de fagon correspon-
dante et sont ensuite comprimées entre les parois latérales
des parties de moule pendant que le fond se trouve'comprimé

entre les surfaces correspondantes des parties de moule.

De facon surprenante, on a constaté que lorsque les ailes
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forment un angle assez proche de 80°, par exemple de 83°, la
presse gui actionne le moule ne doit développer une puissance
importante de moulage que pendant la toute derniére phase, a
titre d'exemple une pression de 100 & 120 kg/cm2 sur le fond,
et une fois que les parties de moule sont rapprochées de la
distance nécessaire correspondant a cette forte pression, on
peut relacher la pression jusqu'ad une valeur beaucoup plus
faible, par exemple de l'ordre de 70 a 80 Kg/cmz, alors gque
la piéce reste comprimée dans 1'état initial correspondant a
la forte compression, ceci vraisemblablement en raison d'effets
de coins jouant entre la piéce comprimée et les parties de

moule et de la faible réaction de la matiére surcomprimée.

De préférence, la polymérisation s'effectue dans le moule et
des durées extré&mement faibles, par exemple de l'ordre de 10

a8 20 secondes ont pu &tre atteintes.

Aprés la polymérisation, les parties de moule sont écartées,

la piéce est éjectée.

L'éjection, dans le cas de piéces en forme de profil, par
exemple en U, peut se faire en méme temps que 1l'introduction

d'une nouvelle nappe précomprimée.

En outre, l'invention présente 1‘'avantage de ne nécessiter
gu'une course trés réduite sous forte pression, si l'on a pris
la précaution de suffisamment comprimer le fond lors de

1'étape de précompression des ailes ou des parois latérales.

Dans le cas ou 1l'on cherche & réaliser un produit ayant non
pas une forme générale de U, mais une forme de caisse avec
guatre parois ou davantage, on peut avantageusement prévoir
une nappe avec des découpes aux différents coins du fond entre

deux parties d'ailes adjacentes.

Lorsgque la nappe, aprés précompression, est insérée dans le
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moule de compression, les ailes viennent se rabattre et les
bords correspondants de deux ailes adjacentes viennent se
disposer l'un & proximité de 1l'autre. La poursuite de la descen-
te de la partie mobile de moule provoque par déplacement de
matiére la liaison entre les deux ailes, liaison qui reste

définitivement maintenue aprés polymérisation.

Il est ainsi possible de fabriquer par exemple des caisses
ayant un fond et plusieurs cbdtés, par exemple quatre, les
cdtés s'étendant presque perpendiculairement par rapport au
fond et ceci en une seule opération de moulage avec un simple

moule en deux parties.

L'invention permet également de mouler dans lesdites parois
ou ailes, et également si on le désire dans le fond, des

nervures ou rainures ou autres déformations.

L'invention a également pour objet un dispositif de moulage
pour la mise en oeuvre de ce procédé compr enant des moyens
pour réaliser une nappe de particules de bois enrcbhée de liant,
un poste de précompression de cette nappe et des moyens de
compression définitive de cette nappe dans un moule, caracté-
risé par le fait que ledit poste de précompression comporte
des moyens pour comprimer la ou les parties de la nappe devant
former ladite paroi ou aile de fagon a obtenir une nappe pré-
comprimée dont la partie devant former le fond posséde une
épaisseur sensiblement supérieure a 1'épaisseur des parties

devant former lesdites parois ou ailes.

Selon une forme de réalisation préférée de 1l'invention, la
partie femelle du moule présente au regard de l'aile & compri-
mer, une paroi s'étendant, par rapport au fond, selon ledit
angle relativement important, cette partie étant surmontée
d'une deuxiéme paitie de préférence verticale ou trés proche

de la verticale, et ayant une surface rugueuse, par exemple au
moyen de striures.
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Au début de la phase de compression, cette partie rugueuse tend
a empécher le glissement vers le bas de la matiére formant
l'aile, sous l'effet de la pénétration de la partie mdle de
moule favorisant la compression de 1l'aile, laguelle au fur et

4 mesure de la descente de la partie m&le, diminue d'épaisseur
et également de hauteur jusqu'a abandonner cette partie rugueu-
se et se trouver définitivement comprimée contre la partie de

paroi de moule femelle s'étendant avec ledit angle relativement

important.

De préférence, le dispositif comporte des moyens de transfert
automatique de la nappe vers le poste de précompression et
depuis le poste de précompression vers le moule, ainsi gue des

moyens d'évacuation automatique hors du moule.

Dans une forme de réalisation particuliére le dispositif peut
avantageusement comporter, avant le poste de précompression,

un poste susceptible de comprimer légérement la nappe foison-
nante de particules enrocbées de liant afin de donner une cer-
taine cohésion a cette nappe et permettre un transport ulté-
rieur plus facile. Ceci peut étre obtenu par exemple en faisant
défiler la nappe foisonnante entre deux bandes sans fin légére-
ment convergent. A la sortie de la nappe on peut avantageusement
prévoir des moyens de massicotage ou de découpe permettant de
former des trongons de nappe qui sont ensuite adressés au poste

de précompression.

De fagon avantageuse le poste de précompression comporte une
table sur laquelle vient se disposer le trongon de nappe et
un plateau de forme convenable permettant d'effectuer une
compression d'une ou plusieurs parties latérales devant former
des parois latérales ou des ailes alors que la partie centrale

se trouve peu ou pas comprimée.

Dans une forme de réalisation préférée le poste de précompres-

sion alimente une batterie de postes de compression grdce a
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des moyens de transfert correspondants. Ainsi a titre d'exemple
on peut prévoir deux batteries de trois postes de compression
comprenant chacun un moule en deux parties, des moyens de trans-
fert étant susceptibles d'amener alternativement les trongons

aux différents moules.

De fagon avantageuse les moyens de transfert peuvent comprendre
des parties susceptibles de se rabattre latéralement de fagon

3 incliner les parties précomprimées du trongon par rapport au
fond du trongon pour une introduction plus facile dans le moule.
Dans le cas ol l'on fabrique des piéces a section en U n'ayant
pas de variation dans la longueur on peut facilement prévoir
des moules ayant deux extrémités ouvertes et faire pénétrer le
trongon, avec ses ailes repliées par l'une des extrémités, dans
le moule tandis que le trongon gqui a été comprimé dans le moule

se trouve simultanément évacué par l'autre cdté.

L'invention a également pour objet les piéces obtenues par le

procédé selon 1l'invention.

D'autres avantages et caractéristiques de l'invention apparai-
tront a la lecture de la description suivante, faite a titre
d'exemple non limitatif, et se référant au dessin annexé dans
lequel :

~ la figure 1 représente une vue de dessus générale
d'un dispositif selon l'invention,

- la figure 2 représente une vue de cdté de ce dispo-
sitif,

- la figure 3 représente ure vue en boﬁt d'un ensemble
de presses de ce dispositif,

- la figure 4 représente une vue en élévation d'un
dispositif de précompression selon 1l'invention,

- la figure 5 représente une vue en coupe d'un dispo-
sitif d'introduction dans le moule,

- la figure 6 représente schématiquement, vues en

coupe transversale, différentes étapes du procédé selon 1'in-
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vention,
- la figure 7 représente schématiquement une piéce en

U terminée.

Le dispositif selon l'invention représenté comporte des
moyens de fabrication, de transfert et d'imprégnation de
particules constituées par des fibres de bois défibrées dans

le sens des fibres, selon le brevet frangais 75.36492.

Les fibres de bois qui constituent les particules décrites
dans le présent exemple, sont des fibres correspondant au
brevet frangais précité et ayant des longueurs de 1l'ordre de
70 mm en moyenne avec des longueurs individuelles plus grandes
ou plus petites et des sections de 1'ordre de 0,6 mmz. Ces
fibres sont obtenues par défibrage de rondins de bois dans

le sens de la longueur.

Les fibres apreés avoir été imprégnées d'un faible pourcentage
de liant, par exemple 8 % de liant, conformément au brevet
frangais précité, parviennent tout d'abord sous forme d'une
nappe foisonnante continue 1 portée par un tapis convoyeur 2
a un poste de calandrage comprenant un tapis sans fin supé-
rieur 3 se rapprochant progressivement du tapis intérieur pour
provoguer progressivement une légére compression de la nappe

de fibres.

La nappe de fibres sort & 1l'état 4 et 1a se trouve prise en
charge par un dispositif de trongonnement. Celui-ci porte
tout d'abord une butée rétractable 5 susceptible d'immobili-
ser temporairement la nappe de fibres pendant gue les convo-
yeurs patinent, et un couteau verticalement mobile 6 travail-
lant avec un contre-couteau non représenté, et susceptible

de débiter la nappe en trongons de nappe 7. Ces trongons sont
ensuite pris en charge de fagon accélérée pour @tre apportés

a un dispositif de précompression 8.
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En variante on peut avantageusement utiliser pour tronconner
la nappe de fibres qui sort & 1'état 4 une scie, par exemple
une scie circulaire portée par un chariot se déplacant avec
la nappe et & la méme vitesse que celle-ci, pendant 1l'opération
de sciage, puis revenant en position initiale aprés 1'opéra-

tion de sciage.

Le dispositif de précompression 8 présente une table inférieu-
re 9 sur laquelle vient reposer un trongon individuel 7 et un
plateau 10 susceptible d'étre rapproché de la table 9 par deux

vérins 11 pouvant procurer une force de compression de 120 a

200 Kg/cm2 sur le trongon de nappe 7.

L'épaisseur du trongon de nappe 7 est par exemple de 1'ordre

de 30 a 50 mm alors que l'épaisseur initiale de la nappe,

avant passage entre les bandes 3 est de l'ordre de 100 & 120 rmm.
Aprés la précompression, les ailes précomprimées ont, aprés
retour élastique, une épaisseur de l'ordre de 6 & 7 mm pour une

épaisseur de produit final désirée de 1l'ordre de 3 mm.

Lorsque le trongon a été précomprimé a ce poste de précompres-
sion, il est transféré par un moyen de transfert 12 convenable
vers un ensemble composé de deux groupes paralléles de trois
presses. Ce groupe de presses est alimenté par des moyens de
transfert 13 convenables se déplagant latéralement suscepti-
bles de présenter les trongons 14 qui ont été précomprimés en

face des différentes presses individuelles.

Les moyens 13 peuvent &tre des bandes se déplacant latérale-
ment par rapport a la sortie du poste de précompression et

prenant en charge les trongons 14 délivrés par le moyen 12.

On voit sur la figure 1 les différents trongons 14 dans cette
position. Au-dessus des moyens de transfert 13, peuvent se
déplacer des moyens de prise en charge 15, susceptibles de

repousser individuellement un trongon 14 dans une direction
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perpendiculaire & la direction de déplacement des bandes con-

voyeuses 13.

Ces moyens 15 permettent ainsi de repousser les trongons vers
des moyens d'alimentation 16 des différentes presses indivi-
duelles ol s'effectuent la compression et la polymérisation.
En raison de l'existence de six postes de compression 17 et
de polymérisation, la durée totale de 1l'alimentation, de la
compression et de la polymérisation peut @tre environ six

fois plus grande que la durée de précompression au poste 8.

L'alimentation des différents postes de compression 17 s'effec-
tue de fagon automatique par les moyens 16 qui, comme on le
voit sur la figure 6 comportent un plateau 18 & deux bords 19
rabattables par des vérins 20. Ces plateaux 18, de faible
épaisseur, roulent sur des galets et peuvent introduire le
trongon 14, dont les ailes sont repliées, dans le moule

femelle 21, & la fagon de pelles a tarte pour se retirer en
arriére quand le trongon est dans le moule. Le mouvement peut

gtre transmis par un bras escamotable mobile 22.

Lorsqu'un trongon précomprimé 14, avec aileg repliées, a été
introduit dans la partie de moule femelle 21 et que la plaque
18 est ressortie du moule on rapproche la partie du moule
madle supérieur 23 de la partie femelle et, vers la fin de la
course on développe une puilssance de compression de 100 & 120
Kg/cm2. Lorsgue la fin de course est atteinte on baisse la
pression jusqu'a environ 70 & 80 kg/cm2 et 1l'on maintient
cette pression pendant que 1l'on effectue simultanément la
polymérisation par chauffage du moule. La durée totale peut

&tre inférieure a 20 secondes.

A la fin de 1'opération de compression et de polymérisation
on écarte a nouveau la partie de moule méle 23 vers le haut
et l'on éjecte la piéce formée par l'extrémité de moule

opposée a l'extrémité par laquelle le trongon replié est



10

15

20

25

30

35

-11- 0006820

entré. La piéce formée désignée par 24 est ainsi prise en charge
d'abord par des moyens d'éloignement longitudinaux tels que des
bandes 25 puis par des moyens de transfert latéral 26 pour &tre

amenée sur une bande d'évacuation centrale 27.

Les différentes opérations individuelles de fonctionnement au
niveau de la matiére vont maintenant &tre décrites plus en

détail en se référant notamment & la figure 6.

A 1l'étape A sur la figure 6 on voit le trongon de nappe 7 décou-
pé et ayant subi une trés légére précompression pour lui donner
de la tenue. Le trongon 7 est ensuite amené sur la table 9 ou

il est comprimé par rapprochement du plateau 10. On voit que
l'empreinte pratiquée dans le plateau 10 présente une partie
creuse de plus grande profondeur dont le fond 25 correspond a

la partie devant former le fond dans le trongon de nappe.

Aprés un décrochement les parties de plateau latérales 26 sont
moins profondes et permettent donc de conférer aux ailes du
trongon 14 un degré de compression nettement plus important que

celui de la partie centrale de ce trongon.

Aprés que les ailes du trongon 14 aient été repliées, il est
introduit, comme on le voit en C, dans la partie de moule
femelle 21. Cette partie femelle de moule présente une section
généralement en forme de U avec une base plane et deux bords
dont les faces 27 sont inclinées de préférence de 83° par

rapport a l'horizontale.

La hauteur des faces 27 correspond sensiblement a la hauteur
du produit fini. Au-dela de 1'extrémité supérieure de la par-
tie de paroi 27, s'étend une partie de paroi femelle 28
verticale ou trés proche de la verticale de fagon a faciliter
le passage de 1l'élément de moule mile 23.

Cette partie 28 présente de préférence une hauteur supérieure

~

a la hauteur de la partie 27.
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Avantageusement, cette partie 28 présente, comme montré a la
figure 6C', une surface rugueuse 28', par exemple au moyen

d'un striage, d'un moletage ou de toute autre fagon.

Avant la descente de la partie de moule male 23, les ailes
rabattues 26 s'étendent jusque sur la partie supérieure de
moule femelle 28, et lorsque la partie de moule m&le 23 est
abaissée, la rugosité de la surface 28 freine la descente
vers le bas de la partie supérieure de l'aile 26, de sorte
gque au fur et a mesure que la partie de moule 23 descend
vers le bas, elle comprime progressivement les ailles 26 en

diminuant & la fois leur épaisseur et leur longueur.

La partie de moule mé&le 23 présente une surface inférieure
29 destinée a mouler le fond et de parties latérales 30
ayant sensiblement la méme inclinaison que les parties 27.
Un brusque décrochement conduit a un ressaut plat 31 dont
le r6le est de repousser vers le bas l'extrémité dépassante
des ailes et d'obturer le moule. On voit dans la position D

la forme finalement prise.

Lorsque le moule se trouve dans sa position complétement
obturée représentée en D l'expérience montre gque l1l'on peut
ne maintenir qu'une pression relativement faible pour conser-
ver l'état de pression qui a été atteint sous forte pression
pendant le mouvement de descente, ceci en raison probable-
ment d'effets de coins entre les parois de moule et la

matiére.

En se référant a la figure 7, on voit une piéce en U moulée
selon l'invention et ayant, dans ses ailes et au niveau du
fond, des nervures. Les nervures au niveau des ailes sont
réalisées de préférence selon des plans verticaux, celles

du fond pouvant &tre dans une direction guelcongue.

Lorsgue l'on réalise des nervures telles gue celles
o] \
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représentées sur la figure 7 sur les parois latérales de 1la
piéce moulée on comprend qu'il suffit de donner aux parties
mile et femelle de moule une forme appropriée pour obtenir

ces nervures par simple rapprochement des parties de moule

m8le et femelle.

Si au contraire, on souhaite pratiquer dans les ailes des
reliefs ou nervures s'étendant parallélement au fond 24, il
est alors nécessaire de prévoir dans les parties de moule
m&le et femelle, des coulisseaux correspondants. Ainsi, a
titre d'exemple, on peut prévoir dans la partie m&le des
coulisseaux normalement effacés susceptibles de se déplacer
horizontalement. Au départ les extrémités de ces coulisseaux
affleurent la paroi latérale de 1'élément m&le dont elles
assurent localement la continuité. Au fur et a mesure que
la partie de moule midle 23 descend, ces coulisseaux par un
mécanisme quelcongue sont repoussés vers l'extérieur au
moment de la fin de course de 1'élément male, et vont
repousser la matiére déja sérieusement comprimée qu'ils
rencontrent vers la face correspondante de la partie de

moule femelle.

Cette face correspondante présente également des coulisseaux
complémentaires maintenus par exemple en affleurement

avec la surface 27 par des ressorts et repoussés horizon-
talement & 1l'écart des parois 27 par les coulisseaux de la

partie de moule méale.

Pour extraire 1l'objet moulé, il faut alors préalablement a
la remontée de partie de moule m&le 23, ramener les

coulisseaux de cette partie mé&le a son intérieur,

Ainsi l'invention permet, d'une fagon surprenante, de
fabriquer économiquement a l'aide d'une compression dans
une seule direction des piéces réalisées en particules de

grandes longueurs, présentant en elles-mémes d'excellentes
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gualités mécaniques mais qui sont difficiles & manier.
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Revendications de brevet

1. Procédé de fabrication de piéces en

particules de bois agglomérées comprenant un fond et au
moins une paroi ou aile s'étendant par rapport audit fond
avec un angle important, dans lequel une nappe de particu-
les enrobée de liant est précomprimée préalablement & sa
compression définitive dans un moule, en deux parties,
caractérisé par le fait que la précompression est appliquée
a la ou aux parties de la nappe devant former ladite paroi
ou aile de fagon a obtenir une nappe précomprimée dont la
partie devant former le fond possede une épaisseur sensi-
blement supérieure a 1l'épaisseur des parties devant former

lesdites parois ou ailes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le
fait gue 1l'on effectue également une précompression de la
partie devant former le fond, mais a un degré sensiblement
plus faible que celle des parties devant former lesdites

parois ou ailes,

3. Procédé selon l'une quelcongque des revendications 1 et 2,
caractérisé par le fait qu'aprés avoir effectué le rappro-
chement des deux parties de moule avec une force de com-
pression importante, on rel8che partiellement cette force

de compression.

4. Prccédé selon 1'une guelconque der revendications 1 a 3,
caractérisé par le fait que l'on effectue la polymérisation

dans le moule en position de compression.
5. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisé par le fait que l'angle entre le fond et ladite

parcli est compris entre 80 et 86°.

6. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 1 & 5,
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caractérisé par le fait que pour un rapport d'épaisseur
entre la nappe initiale et la piéce terminée de 25 a 40, on
effectue la précompression des parties devant former les
ailes & un rapport d'épaisseur entre la nappe initiale et

ces parties compris entre 10 et 18.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé par le fait que l'on ameéne de fagon continue la
nappe, gue l'on effectue une légére compression de cette
nappe pour lui donner une tenue, que l'on trongonne la
nappe en trongons de nappe, que l'on effectue une précom-
pression desdits trongons de nappe, que l'on distribue
lesdits trongons de nappe & une pluralité de moules,
gu'avant de les faire pénétrer dans les moules on effectue
un pliage des parties devant former les bords ou les parois,

et gqu'on effectue ensuite le moulage et la polymérisation.

8. Procédé selon l'une gquelconque des revendications 1 a 7,
caractérisé par le fait gque la compression définitive est
effectuée dans une direction sensiblement perpendiculaire

au fond.

9. Procédé selon l'une qguelcongue des revendications 1 a 8,
caractérisé par le fait que la ou les parties de la nappe
devant former ladite paroi ou aile a une largeur supérieure

a8 la hauteur de la piéce finie.

10. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
1l'une quelcongue des revendications 1 & 9, comprenant des
moyens pour réaliser une nappe de particules de bois enro-
bée de liant, un poste de précompression de cette nappe et
des moyens de compression définitive de cette nappe dans un
moule, caractérisé par le fait gue ledit poste de précom-
pression comporte des moyens pour comprimer la ou les
parties de la nappe devant former ladite paroi ou aile de

fagcon a obtenir une nappe précomprimée dont la partie
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devant former le fond posséde une épaisseur sensiblement
supérieure a l'épaisseur des parties devant former les-

dites parois ou ailes.

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé par
le fait que le poste de précompression comporte des
moyens permettant de comprimer plus légérement la partie

formant le fond.

12. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
10 et 11, caractérisé par le fait qu'il comporte des
moyens de transfert automatique de la nappe vers le poste
de précompression et depuis le poste de précompression
vers le moule, ainsi que des moyens d'évacuation automati-

que hors du moule.

13. Dispositif selon l'une quelconque des revendications

10 a 12, caractérisé par le fait qu'il comporte un moyen
susceptible de comprimer légérement la nappe avant la
précompression, ledit moyen comprenant deux bandes sans fin

qgui convergent progressivement 1'une vers 1l'autre.

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé par
le fait gu'il comporte en aval desdites deux bandes un
dispositif de trongonnement permettant de débiter des

trongons de nappe.

15. Dispositif selon 1l'une quelconqgue des revendications 1C

'

a 14, caractérisé par le fait qu'a la sortie du poste de
précompression, il comporte des moyens de transfert s'éten-
dant latéralement pour mettre les trongons en alignement

avec une pluralité de presses.

16. Dispositif selon 1l'une gquelconque des revendications 11
a 15, caractérisé par le fait que le moule présente, pour

former des reliefs s'étendant sensiblement parallélement au
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fond de la piéce fabrigquée, des coulisseaux internes corres-
pondants portés l'un par l'un des éléments de moule et
l'autre par l'autre élément, 1l'un des coulisseaux étant
susceptible d'émerger de son élément depuls une position
initiale & fleur de la surface de 1'élément, l'autre cou-

lisseau étant susceptible d'étre repoussé a l'intérieur de

son élément sous la poussée du premier.

17. Dispositif selon 1'une quelcongque des revendi~ations 9
a 15, caractérisé par le fait que le moule comporte une
partie femelle dont les parcis correspondant aux ailes de
la nappe précomprimée ont une hauteur supérieure a celle

des ailes définitives.

18. Dispositif selon la revendication 16, caractérisé par
le fait que la portion supérieure de ladite paroi de 1la
partie femelle a une inclinaison par rapport au fond pro-

che de la verticale.

19. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications 16
et 17, caractérisé par le fait que la portion supérieure de
ladite paroi de la partie femelle présente une surface

rugueuse.
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