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Procédé de fabrication d’objets tels que des récipients a partir de résine et de fibrilles de bois et dispositif pour sa mise en

oeuvre.

@ Procédé et dispositif de fabrication d'objets tels
que des récipients, a partir d’'un mélange de résine et de
fibrilles de bois obtenu par voie séche.

On remplit a2 I'aide du mélange un premier moule plat
(8) dont la forme en plan correspond a celle de la dévelop-
pée de I'objet a fabriguer, I'on effectue une précompression
a plat du mélange 3 Vintérieur du premier moule pour obtenir
une ébauche plane (62), 'on transfére cette ébauche plane &
la partie supérieure d'un deuxiéme moule creux (56), I'on
effectue une compression de I'ébauche plane 3 l'intérieur du
deuxieme moule pour obtenir l'objet fini (63), et 'on retire
I'objet fini du deuxiéme moule.
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Procédé de fabrication d'objets tels que des récipients

Z4 partir de résine et de fibrilles de bois et dispositif

pour sa mise en oeuvre

La présente invention concerne un procé&dé de fabrication
d'objet tels que des récipients & partir d'un mélange de
résine et de fibrilles de bois et plus particuliérement 3

partir d'un tel mélange obtenu par voie sé&che.

I1 est dé&ja connu de fabriquer des objets en pulpe de
cellulose par voie humide.

Ce procé&dé& qui nécessite toujours un détourage ultérieur est
lourd et onéreux car il nécessite de gros investissements et

une dépense importante d'énergie essentiellement thermigue.
On connait également un procédé par voie sé&che.

Il consiste & mettre en forme par dépression une pulpe de

cellulose imprégnée de résine.

Cette technique est difficilement maitrisable et d'un prix

de revient non satisfaisant.

La présente invention vise 3 pallier ces inconvénients.

A cet effet, 1l'invention a pour objet un procédé de fabri-
cation d'objets tels que des récipients, & partir d'un
mélange de résine et de fibrilles de bois obtenu par voie
séche, caractérisé par le fait que 1l'on remplit, dans un
poste de remplissage, @ l'aide du mé€lange un moule plat dont
la forme en plan correspond a celle de la développée de
l'objet &8 fabriquer, gue 1l'on améne le moule plat & un poste

de précompression, que l'on effectue une précompression a

plat du mélange d 1'intérieur du moule plat pour obtenir une

Ebauche plane, que l'on transfére cette é&bauche plane sur le
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dessus d'une matrice, que l'on plie 1l'é&bauche é 1'intérieur
de cette matrice, que l'on effectue une compression de
1'8bauche & 1l'intérieur de la matrice pour obtenir 1'objet
fini, que l'on raméne le moule plat vers le poste de remplis-
sage, que l'on procéde & la cuisson du m&lange de résine et
de fibrilles de bois dans la matrice pendant la compression,

et que l'on retire 1l'objet fini de la matrice.

Ce procédé& qui part du mélange en vrac pour arriver au 7
produit fini peut &tre entiérement automatisé&. Il en résulte
que l'on peut obtenir une grande productiVité pour un
investissement peu important ce qui permet des cofits de

production réduits.
La consommation &nergétique est &galement réduite.

Le mélange de résine et de fibrilles de bois peut par
exemple &€tre du type de ceux décrits dans le brevet francgais
N° 78.25.291. Le moulage est possible avec des pourcentages

différents des diverses résines gqui peuvent &tre utilisées.

C'est ainsi que pour la réalisation d'emballages alimen-
taires, on pourra utiliser des résines végétales ou des
résines synthétiques du type de la mélamine ou encore divers
liants organiques, proté&iniques ou phospho-protéiniques.
Dans le cas d'applications non alimentaires on pourra
utiliser des liants thermo-durcissables tels que 1'Urée-
Formol, un Epoxy, un Polyester ou un liant acrylique ou

vynilique.

Ce procédé permet notamment la réalisation de ré&cipients

tronc-pyramidaux ou tronc-coniques d'une profondeur allant
de quelques millim&tres & plus de 150 millim&tres. On peut
ainsi fabriquer des ré&cipients d'une conicité de l'ordre de

8 & 10° et comportant & leur partie supérieure un rebord
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permettant l'operculation.

L'épaisseur des parois de tels récipients peut descendre
jusqu'a 3/10émes de millimétre.

Le ré&cipient ainsi obtenu est moulé en une seule opé&ration

sans qu'un détourage ou une finition ultérieure ne soit
nécessaire.,

En choisissant convenablement le pourcentage et la nature de
la résine utilisée il est possible d'obtenir des objets
poreux ou imperméables & l'eau et aux graisses et, avec un
matériau de départ du type de celui décrit dans le brevet
francais mentionné ci-dessus, des objets résistants a la

chaleur, par exemple pour la r&alisation d'emballages pour
plats cuisinés surgelés.

Dans une forme de réalisation le procé&dé& comporte une &tape
consistant en l'escamotage des bords du moule plat aprés la

précompression pour permettre le transfert de 1'é&bauche

plane.

Le procédé peut €galement comporter une &tape consistant 3
Egaliser la surface du mélange de résine et de fibrilles de

bois disposé& dans le premier moule plat.

On peut é&galement prévoir d'effectuer une cuisson du mélange
de résine et de fibrilles de bois dans le deuxié&me moule

creux pendant la compression.

Avantageusement, dans le proc&dé selon l'invention, une
pluralité de premiers moules plats sont entrainés en continu
les uns & la suite des autres depuis le poste de remplissage
jusqu'au poste de précompression, puis jusqu'au poste de

transfert de 1'é&bauche plane au deuxiéme moule creux.
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La présente invention a &galement pour objet un dispositif

pour la mise en oeuvre du procé&dé dé&crit ci-dessus.

Selon l'invention ce dispositif est caractérisé par le fait
qu'il comprend au moins un moule plat, des moyens pour
remplir ce moule plat d'un mé&lange de résine et de fibrilles
de bois obtenu par voie s&che, des moyens pour pré&comprimer
le mélange dans le premier moule plat,'une matrice, des
moyens pour transférer 1'&bauche formée du mélange précom-
primé du moule plat sur le dessus de la matrice, des moyens
pour plier l'ébauche dans la matrice, des moyens pour
comprimer le m&lange dans la matrice et des moyens pour
entrainer le moule plat des moyens de remplissage aux moyens
de précompression, puis des moyens de précompression aux
moyens de transfert. '

De préférence, les moyens pour plier 1l'&bauche dans la
matrice comprennent des poussoirs susceptibles de coopérer
avec les &jecteurs de la matrice pour pincer et entrainer

1'ébauche jusqu'au fond de la matrice.

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'invention
apparaitront dans la description qui suit d'une de ses
formes de réalisation donnée a titre d'exemple non limitatif.

Aux dessins shématiques annexés :

La figure 1 est un diagramme représentant en vue de dessus
une installation conforme 3 l'invention.

La figure 2 est une vue de coté représentant une unité de

moulage de l'installation de la figure 1.

La figure 3 est une vue de dessus d'un moule plat selon

l'invention.
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La figure 4 est une vue de coté& du moule de la figure 3,
La figure 5 est une vue de face du moule de la figure 3,

La figure 6 est une vue de cOté & plus grande &chelle du

poste de pré&compression de la figure 2.

La figure 7 est une vue en plan selon la ligne VII-VII de la

figure 6 du poingon utilisé& au poste de précompression de la
figure 6.

La figure 8 est une vue transversale a plus grande échelle

du poste d'ouverture des moules plats de la figure 2,

La figure 9 est une vue de coté du poste d'ouverture des

-

moules plats représenté a la figure 8.

La fiqure 10 est une vue de dessus & plus grande &chelle du

poste de compression de la figure 2 dans une de ses é&tapes
de fonctionnement.,

-~

La figure 11 est une vue similaire & la figure 10 repré&sentant

le poste de compression dans une autre é&tape de son fonc-
tionnement.

La figure 12 est une vue transversale du poste de compression
de la figure 2 dans une de ses &tapes de fonctionnement.

Les figures 13 & 15 sont des figures similaires & la figure
12 représentant en vue transversale le poste de compression
dans d'autres &tapes de fonctionnement.

L'installation représentée a la figure 1 comporte huit
unité&s de moulage (1) telles qu'elles seront décrites plus
en détail en référence 3 la figure 2. Bien entendu un nombre

différent d'unités de moulage pourrait &tre prévu.
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La figure 1 repré&sente &galement Schématiquement un ruban
d'acier (2) dont la fonction sera décrite ci-aprés. Ce ruban
d'acier comporte deux brins paralléles le long desquels sont
disposées les unités de moulage (1). Ces brins paralléles
sont renvoyé&s sur deux poulies (3) dont l'une est entrainée

& une vitesse convenable d l'aide d'un moteur non représenté.
La figure 2 représente une unité de moulage plus en détail.

Chaque unité de moulage comporte d'une maniére générale un
poste de remplissage (4), un poste de précompression (5), un
poste d'ouverture des moules plats (6) et un poste de
compression (7). Des moules plats (8) décrits plus en détail
ci-apreés circulent d'un poste & l'autre de l'unité (1) ainsi

-

que d'une unité & l'autre.

Si 1'on se référe maintenant aux figures 3 & 5 on voit
représenté un moule plat (8). '

Chaque moule (8) comprend essentiellement une plaque de
base (9) et deux plaques de moule (10). Chaque plagque de
moule (10) présente une découpe (11), les découpes (11) une
fois jointes présentant l'aspect en forme de croix repré-
senté 3 la figure 3. Cette forme est la développé& de 1l'objet
a fabriquer qui dans ce cas est un emballage alimentaire du
type "barquette" tel que représenté 3 la partie gauche de la

-

figure 2 c'est a dire sensiblement un tronc de pyramide muni

d la partie supérieure de son ouverture d'un rebord permet-

tant l'operculation.

Lorsque les deux plaques de moule (10) sont posées sur la
plague de fond (9) comme représenté a la figure 3, on
constate que les bords des découpes (1l1l) délimitent avec la
plague de fond (9) une enceinte qui forme le moule plat

proprement dit.
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Chague plague de moule (10) est montée & rotation sur la
plague de fond (9) 3 l'aide d'axes (12) traversant des
paliers (13) solidaires de la plague (9) et des trous
ménagés dans les plagues (11). Par ailleurs, les plaques
(10) présentent au-deld des axes (12) des prolongements (14)

et la plaque de base (9) est découpée comme représentée en
(15) en dessous des prolongements (13).

Le moule plat (8) comporte par ailleurs une semelle de
frottement (16) & sa partie supérieure et une butée (17) &

sa partie inférieure dont les fonctions seront décrites ci-
aprés.

De plus, un levier articulé (18) est mont& autour d'un

axe (19) perpendiculaire a8 la plaque de base (9) et porte de
son coté extérieur quatre aimants permanents (20). Enfin
l'extrémité du levier (18) opposé a l'axe (19) est rappelé
par un ressort (21) reliant cette extrémité & un point

fixe (22) de la plaque de base (9). Ce ressort (21) n'a pas

-

8t& représenté a la figure 5 pour plus de clarté.

La plaque de base (9) supporte &galement & sa partie infé-
rieure quatre billes (23) monté€es dans des cages (24) pour

permettre le roulement du moule plat (8).

La plague de base (9) et les plaques de moule (10) sont de
préférence réalisées dans un matériau supportant des flexions

répétées, par exemple en stratifié verre/polyester.

Si 1'on se référe maintenant par exemple 3 la figure 8 ainsi
gu'd la figure 2 dans laquelle le ruban d'acier (2) n'a
toutefois pas &té représenté pour plus de clarté, on cons-
tatera que tout le long de l'installation sont prévus deux
chemins de roulement (25) sur lesquels sont suceptibles de
venir prendre appui les billes (23) des moules (8). Lorsque
les moules (8) sont ainsi disposés, les aimants permanents

(20) sont alors en contact avec le ruban d'acier (2) qui de
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ce fait est susceptible d'entralIner les moules (8) le long
des différents postes d'une unité de moulage et le long des
différentes unités de moulage de l'installation.

Par ailleurs, aux emplacements ol les moules (8) doivent
8tre arrétés, c'est-a-dire, comme'on le verra ci-aprés, aux
postes de précompression et aux postes d'ouverture des
moules plats, on a prévu des butées escamotables (26) qui,
en coopérant avec les butées (17) des moules (8), peuvent
arré@ter la progression de ces moules. Des organes de frei-
nage non représenté&s sont &galement pré&vus en amontrdes
butées escamotables (26) pour ralentir les moules (8) avant
leur arrét, afin d'éviter des chocs qui pourraient nuire a
1 'homogénéité de la répartition du mélange dans les moules.
Ces organes de freinage peuvent par exemple &tre de simples
patins de frottement en caoutchouc. Lorsqu'un moule (8) est
ainsi arré&té, les aimants permanents (20) glissent sur le
ruban d'acier (2) sans qu'il soit nécessaire dfarréter
celui-ci. Ce mode de déplacement des moules (8) est parti-
culi&rement avantageux du fait qu'il supprime les inconvé-
nients des moyens de déplacement pas 3 pas. Le réglage de

l'installation s'en trouve ainsi grandement facilité.

Par ailleurs, lorsque les moules (8) passent dans la zone
des poulies (3) le levier (18) s'incline par rapport aux

plagues de base (9) comme indiqué en traits mixtes dans la
figure 3, ce qui permet d'assurer un accrochage convenable

des moules (8) au ruban d'acier (2) m&me dans ces zones.

Les moules (8) sont par conséquent entrainés comme cela
vient d'@tre décrit le long des différents postes d'une
unité de moulage dans le sens des fléches (27) de la figu-
re 2. Ces différents postes seront maintenant décrits plus
en détail. 1

Le poste (4) de remplissage des moules (8) est représenté a

la partie droite de la figure (2). Ce poste comprend essen-
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tiellement une trémie de stockage (28) destinée & recevoir
le mélange en vrac de résine et de fibrilles de bois. Cette
trémie de stockage est égquipée a sa partie inférieure d'un
distributeur & pallettes (29) de type connu.

Par ailleurs, une trémie de récupération (30) comprend 3 sa
partie inférieure un orifice d'échappement par lequel son
contenu se déverse et se mé&lange au produit distribué par le
distributeur (29).

La trémie de ré&cupération (30) comporte & sa partie supé-
rieure une toile & mailles fines (31) et un déflecteur
pneumatique (32). Un conduit (33) débouche dans 1'axe du
déflecteur (32) et est alimenté& par une turbine (34). La
turbine (34) aspire par 1l'intermédiaire d'un conduit (35) et
d'une hotte (36) l'excédent de produit délivré soulevé par

une brosse rotative (37) qui est elle-méme entrainée par un
bloc moteur/variateur (38).

Le poste de précompression qui est représenté plus en détail
3 la figure 6 comporte un vérin (39) & la tige duquel est
relié& un poingon (40) représenté& en plan 3 la figure 7 et

dont la forme correspond & celle de l'enceinte délimité&e par

les parois des découpes (11) des plaques de moule (10).

En dessous du vérin (39) et du poingon (40) une plaque de
réaction (41) est disposée entre les chemins de roulement
(25) . La hauteur de la plaque de réaction (41l) par rapport
aux chemins de roulements (25) est telle que lorsqu'un mou-
le (8) est disposé en dessous du poingon (40) avec ses
billes (23) sur les chemins de roulement (25), l'espace (42)
entre la surface inférieure de la plaque de base (9) et la
surface supérieure de la plaque de ré&action (41) soit
minimale. Il importe en effet, que lorsque le poincon (40)
est enfoncé la flexion du moule (8) ne conduise pas 3 sa
destruction.C'est 3 cet effet que les moules (8) sont

réalisés de préférence dans un matériau tel gue du stratifié
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verre/polyester qui peut supporter des flexions ré&pétées
sans étre endommagé. '

Par ailleurs, une butée (26) est prévue'au poste de précom-
pression (5) pour arréter les moules plats (8) de sorte que
l'enceinte délimité&e par les plaques de moule (9) se situe
en dessous du poingon (40). Un patin de frottement tel que
mentionné ci-dessus est &galement prévﬁ pour ralentir les
moules (8) avant que les butées (26) et (17) ne soieht en
contact afin de ré&duire le choc.

Le poste d'ouverture des moules plats (8) est représenté en

détail aux figures 8 et 9.

Ce poste comprend d'une part, deux vérins (43) dont les
tiges (44) sont prévues pour presser sur les prolongements
(14) des plagues de moule (10). Par ailleurs, un troisiéme
vérin (45) comporte & la partie inférieure de sa tige (46)
un organe (47) susceptible de se mettre en travers du
trajet des plaques de moule (10) lorsque celles-ci sont
ouvertes comme cela sera décrit ci-aprés. Enfih, deux
guides (48) sont &galement prévus pour que, lors de l'avan-
cement des moules plats (8), leur extrémité& s'engage entre

les plaques de moule (10) des moules plats (8).

Avantageusement, un quatriéme vérin (70) est disposé tel que
représenté a la figure 8, entre les deux vérins (41). A
l1'extrémité libre de la tige (71) de ce vérin (70) est
prévue une plague (72), susceptible de venir appuyer a plat
sur l'ébauche avant que les tiges (44) ne soulévent les 7
plagues de moule (10). La plaque (72) peut 8tre remonﬁée dés
gque les plagques de moule (10) ont é&té soulevées afin de
laisser partir 1l'ébauche a plat avec le moule (8).

Une buté&e escamotable (26) est prévue & un emplacement tel

qu'elle peut, en coopérant avec la butée (17) d'un moule
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(8), arréter ce moule en une position telle que les tiges
(44) des vérins (43) se trouvent & la verticale des prolon-
gements (14) des plaques de moule (10). En amont des butées
(26) est disposé un patin de frottement pour coopérer avec
les semellesg de frottement (16) des moules (8) pour leur
éviter un arrét brutal.

Les figures 10 & 12 représentent en détail le poste de
compression (7). Ce poste de compression comprend essen-

tiellement un vérin (49) portant 3 sa partie inférieure un
poincon (50).

Un autre vérin (51) comporte une plaque de poussée (52) sur
laguelle prennent appui d'un coté& la tige du vérin (51) et
de l'autre coté des &jecteurs (53). Le poincon (50) porte,
en vis-&-vis des &jecteurs (53), des poussoirs (54) esca-
motables sollicités vers leur position sortie du poingon

(50) par des moyens &lastiques non représentés.

Le poste de compression comporte de plus, dispos& sur un
support (55) un moule creux chauffant (56) susceptible de
coopérer avec le poingon (50), dont la forme intérieure (57)

correspond & celle du produit & obtenir. Le moule (56) est

muni de percages (58) permettant le passage des &jecteurs
(53).

Les poussoirs escamotables (54) font saillie du poingon (50)
d'une quantité suffisante pour permettre 3 1'é&bauche pincée
entre ces poussoirs et les &jecteurs (53) d'atteindre le
fond de la cavité (57) du moule (56) avant que 1l'aréte

(50') du poingon (50) n'arrive au niveau de 1l'aréte (56') du
moule (56).

En effet, dans le cas contraire, il en ré&sulterait au moment
de la descente du poingon (50) un découpage de 1'ébauche et
un pincement de cette ébauche sur le rebord périphérique

(57') de la cavité (57) avant que 1'ébauche ne touche le
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fond de cette cavité.

De plus, la profondeur du moule est supérieure a la déve-
loppée du rebord périphérique de l'empreinte, de sorte qu'il
est possible d'obtenir un moulage ne nécessitant pas de
détourage ultérieur, '

Le poste de compression comporte par ailleurs une butée
(59), transversalement sensiblement en forme de U comme on
le voit aux figures 12 & 15. Cette butée est disposge au
dessus du moule (56) & une hauteur'juste'suffisante pour
permettre le passage, entre le moule (56) et 1a surface
inférieure de la butée (59), des moules plats (8). Cette
butée (59) comporte par ailleurs & sa partie amont une
découpe de centrage (60) dont la fonction sera décrite ci-

aprés.

Enfin en aval du poste de compression (7) des barres de
fermeture (61) sensiblement horizontales, disposé&es 3 une
certaine hauteur au dessus des chemins de roulement (25) et

inclinées par rapport & ces chemins de roulement, sont

prévues pour assurer la fermeture des moules plats.

On décrira maintenant le fonctionnement de cette installa-
tion, tout d4'abord, pour plus de clarté, en'supposant
qu'elle ne comporte qu'un seul moule plat, puis en envisa-
geant le cas ol plusieurs moules plats sont dispos@s les uns
d la suite des autres,

La trémie (28) &tant chargée de mélange de résine et fi-
brilles de bois, le distributeur 3d pallettes (29) permet le

passage d'un débit prédéterminé de ce mélange.

Le m&lange tombe sur un moule plat (8) et remplit par
conséquent l'enceinte délimitée par la plaque de fonds (9)

et les parois des découpes (11) des plaqués de moule (10).
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Lorsque le moule plat (8) passe sous la hotte (36) 1l'excé-
dent de mélange est soulevé par la brosse rotative (37) et
est aspiré par la turbine (34) pour &tre recyclé par l'inter-
médiaire du conduit (33) dans la trémie de récupération
(30) . Ces produits ainsi recyclés sont répartis 3 l'aide du
déflecteur (32) et retombent avec le mélange provenant de la
trémie (28). Le moule (8) est ainsi acheminé en continu
jusqu'au poste de précompression (5) od il est arré&té par

la buté&e escamotable (26) correspondante.

Le vérin (39) est alors actionné de sorte gque le poingon
(40) vient comprimer le m&lange contenu dans l'enceinte du

moule (8) pour obtenir une &bauche plane possédant une tenue
suffisante.

Le vérin (39) est alors relaché ce qui provoque la remontée
du poingon (40) aprés quoi la butée (26) est escamotée de

sorte que le moule (8) est de nouveau entrainé par le ruban
d'acier (2).

Lorsque la butée (17) du moule (8) vient en contact avec 1la
butée escamotable (26) du poste d'ouverture des moules (6),

le moule (8) est de nouveau arrété,

Aprés que la plaque (72) ait &té descendue a l'aide du vérin
(70), les vérins (43) sont actionnés de sorte que leurs
tiges (44) en enfoncant les prolongements (14) des plaques
de moule (10) provoquent le pivotement de ces plaques de
moule (10) et l'ouverture du moule. La plague (72) est
ensuite remont&e. Le v&rin (45) est alors actionné de sorte
gue l'organe (47) vient se placer comme représenté 3 la
figure 8 empéchant ainsi la chute des plagues de moule (10)

de sorte que les tiges (44) des vérins (43) peuvent &tre

remontées.
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La butée (26) du poste d'ouverture des moules (6) est alors
escamotée, de sorte que le moule poursult son trajet vers 1e
poste de compression (7). Avant que 1! extremlte posterleure
des plaques de moule (10) ne dépasse l'organe (47, leur
extrémité antérieure's'éngagé de'part et d'aﬁtre'dés guides
(48) de sorte gque ces plaques (10) ne peuvent retomber.

L'organe (47) peut alors etre releve.'

' Lorsque le moule (8) ouvert arrivé'aurniVéau du poste de

compression (7), la but&e (59) entre en contact avec 1'ébau-
che plane lib&ré&e par les'piagues de'm0u1e5(lﬂ)’comme montré

-~

d la figure 12 et provogue ainsi son glissementipar rapport,
a la plaque de fond (9) tandis que le moule (8) poursult
son mouvement. L'ébauche. plane est a1n51 centrée dans 1a
découpe (60) de la but&e (59) et tombe a la partle supe—
rieure du moule (56) (figure'li) Le moule 8 poursulvant son
mouvement arrive au niveau des barres (61) qui provoquent sa
fermeture en entrant en_contactravec,les,plaques de moule

(10).

Aprés le départ durmoule (S) 1e*disposiﬁif¢est dans la

configuration représéntée a la figuré (13) évec 1'&bauche
plane 3 la partie superleure du moule (56) Le vérin. (49)
est alors actionné& comme represente " la flgure 14 de sorte
gue - 1'&bauche plane precomprlmee est pllee dans la cav1te
(57) du moule (56). Le verln,(Sl) est taré pour—offrlr une
résistance a@ l'enfoncement des éjecteurs (53)rcéﬁqui permef'
de pincer 1l'ébauche plane precomprlmee entre les ejecteurs

et le pou5501r, et ainsi de 1u1 conserver ‘son centrage.

Le vérin (49) &tant repouséé a’fond,rl'objet définitif est
mouléd entre le poincon (50)'et,iermou1é (56)fcomme'montré a
la figure 15, les pbussdiréf(54) étant eSéamotésra;l'inté—
rieur du poincon (56);'La remontée:dusérin,(4957est”comman-

dée par un circuit de temporisation pouf£déterminer le temps
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de cuisson qui peut &tre de l'ordre de 4 & 8 secondes.

Aprés que le vérin (49) soit remonté, le vé&rin (51) est
actionné ce qui assure 1l'extraction par l'interm&diaire des

€jecteurs (53) de 1l'objet fini (61) comme représenté 3 1la
figure 2.

En pratique l'installation fonctionne en continu comme
représenté& a8 la figure 2.

Plusieurs moules (8) sont en butée les uns contre les autres
d la suite du moule (8) gui est retenu par la butée (26) du
poste de précompression (5). Un autre moule (8) est retenu
par la butée (26) du poste d'ouverture des moules (6). Dans
le méme temps, une ébauche précomprimée (62) a é&t& déposée
et centrée & la partie supérieure du moule (56) par la
butée (59) tandis que le moule (8) correspondant 3 poursuivi
son avancement et un objet fini (63) a été déposé, de la

maniére décrite ci-aprés sur la butée (59).

Les vérins (39) du poste de précompression (5), (43) et (45)
du poste d'ouverture des moules (6) et (49) du poste de
compression (7) sont alors actionnés pour simultané&ment
précomprimer le mélange contenu dans le moule (8) arré&té au
poste de précompression, ouvrir le moule (8) arr&té& au poste
d'ouverture des moules, et assurer la compression de 1'é&bau-

che plane (62) précomprimée déposée sur le moule (56).

Aprés le temps nécessaire d la cuisson dans le moule (56),
les vErins (39), (45) et (49) sont relevés et les deux
butées (26) du poste de précompression (5) et du poste
d'ouverture des moules (6) sont escamotées puis immédiate-
ment réenclenchées, la premiére pour arr@ter le premier
moule (8) en attente déjd rempli, et la seconde pour arréter
le moule (8) gui vient d'é@tre relaché par la butée (26) du

poste de précompression (5).
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Simultanément, le vé&rin (Slkst actiom® pour extraire du
moule (56) l'objet fini réalisé & partir de 1'é&bauche (62).

Le moule (8) relaché par la butée (26) du posterd'ouverture
des moules (6) reprend son avancement de sorte que sa partie
avant formant butée vient en contact avec 1l'objet fini qui
vient d'étre extrait du moule (56). Par cohséquent, ce
moule (8), tout en dé&posant son &bauche précomprimée & la
partie supérieure du moule (56) repousse l'objet fini &
l1'intérieur de la butée (59). Cet objet fini pousse lui-méme
1l'objet fini (63) précédemment déposé dans la butée (59), de
sorte que celui-ci tombe entre les chemins de roulement (25)
sur un collecteur d'évacuation convenable, par exemple un
tapis roulant non représenté perpendicﬁlaire au chemin de
roulement (25). Un tel collecteur d'é&vacuation peut &tre '
prévu pour chaque unité de moulage (1), chacun déposant les
objets finis qu'il convoit sur un collecteur gé&néral rassem-
blant les objets moulé&s & toutes les unités de moulage (1)

de l'installation représentée a la figure 1.
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Revendications de brevet

1. Procédé de fabrication d'objets tels que des récipients,
d partir d'un mé&lange de résine et de fibrilles de bois
obtenu par voie séche, caractérisé par le fait que 1l'on
remplit, dans un poste de remplissage, a l'aide du mélange
un moule plat dont la forme en plan correspond a celle de la
développée de l'objet & fabriquer, gue l'on améne le moule
plat a un>poste de précompression, que l'on effectue une
précompression & plat du mélange 3 l'intérieur du moule plat
pour obtenir une &bauche plane, que l'on transfére cette
ébauche plane sur le dessus d'une matrice, que l'on plie
l'@bauche @ 1l'intérieur de cette matrice, que l'on effectue
une compression de l'ébauche 3 l'intérieur de la matrice
pour obtenir l'objet fini, que l'on raméne le moule plat
vers le poste de remplissage, gque l'on procéde & la cuisson
du mélange de résine et de fibrilles de bois dans la matrice

pendant la compression, et que 1l'on retire l'objet fini de

la matrice.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé& par le fait
gqu'il comporte une &tape consistant en l'escamotage des

bords du moule plat aprés la pré&compression pour permettre
le transfert de 1'é&bauche plane.

3. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 et 2,
caractérisé par le fait qu'une pluralité de premiers moules
plats sont entrainés en continu les uns & la suite des
autres depuis le poste de remplissage jusqu'au poste de
précompression puis jusqu'au poste de transfert de 1'&bauche

plane au deuxiéme moule creux.

4, Dispositif pour la mise en oceuvre du procédé& selon 1'une
quelconque des revendications 1 & 3, caractérisé@ par le fait
gqu'il comprend au moins un moule plat, des moyens pour

remplir ce moule plat d'un mélange de résine et de fibrilles
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de bois obtenu parfvdierséche, des moyens pout‘précbmprimer
le mélange dans le premier moule plat, une matrice, des
moyens pour transférer 1fébauche formée du m&lange précom-
primé du moule plat sur,le deSsus,d¢ la{métrice, des moyens
pour plier 1'&bauche dénS'la maﬁrice; deé'moyens pour'
comprimer le mélange dans la matrlce et des moyens _pour
entralner le moule plat des moyens de rempllssage aux moyens
de precompre551on, puls des moyens de precompre551on aux

moyens de transfert.

5. Dispositif selon—la revén&icétidn74, ¢érac£érisé par le
fait que les moyens pour plierjl'ébaﬁche dans la matrice

comprennent des pbussoirs suéceptiblésfde'coopérer avec les
8jecteurs de la matrlce pour plncer et entralner 1'ebauche

jusgu'au fond de la matrlce.
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