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69 Conteneur-support d’enfournement pour la cuisson de produits céramiques et en particulier tuiles, carreaux, vaisselle.

@ L'invention est relative & des conteneurs-support d’en-
fournement, dits «cases en U», pour la cuisson automatique de
produits réfractaires, notamment tuiles, carreaux, vaisselle.

Le butdel'invention est de fournirun élément de cotes pré-
cises, et qui soit de transport et entretien plus facile que les élé-
ments monoblocs. Le conteneur-support selon l'invention,
comprend une clavette (3) destinée & I'assemblage d’une aile
surle fond, cette clavette comportant un corps (4} qui présente
une fente {5) dans laquelle peut pénétrer I'aile (2}, ledit corps
étant prolongé par un tenon (6) capable de coopérer avec une
mortaise (7) du fond (1).
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"Conteneur-support d'enfournement pour la cuisson de produits

ceramiques et en particulier tuiles, carreaux, vaisselle".

La présente Invention est relative & un
conteneur-support d'enfournement pour la cuisson de produits
céramiques et en particulier tuiles, carreaux, vaisselle.

La fabrication des tuiles céramiques par
des moyens de production automatisés au niveau de la manuten-
tion des produits avant et apres cuisson s'est généralisée
tant en France que dans d'autres pays (RFA principalement).

Elle est appelée a trouver des débouchés
dans les pays de L'Est, U.R.S.S. comprise et l'Amérique du
Nord, l'Australie et tous autres pays industrialiséds,

Ces methodes de production assurent la
production des tuiles dans des conditions incomparables au
plan de : ‘

- la productivité des installations ;

- la réduction de la pénibilité des travaux faisant intervenir
du personnel ;

- la diminutidon des dépenses énergétiques.

Le fonctionnement de telles installations
de production automatisées est fondé sur l'utilisation, entre
autres éléments, de conteneurs-supports d'enfournement réali-
sés en matériaux_ réfractaires. Lesdits conteneurs appelés
Jcases en U", qui supportent les tuiles durant la totaliteé
des opérations de cuisson sont des piléces de grandes dimen-
sions dont la forme générale peut é€tre symbolysée par la
figure L et qui comprennent un fond plat, rectangulaire
portant, sur deux cotés opposés des ailes verticales.

Les dimensions principales de ces piéces
pouvant attelndre :

- 700 mm pour la largeur hors tout
- 400 mm pour la hauteur H.T.
- 500 mm pour la profondeur H.T.

Les tuiles y sont disposées verticalement

sur la tranche dans la plupart des cas (tuiles mécaniques).

La charge correspondante est fréquemment de 45 a 50 Kg.
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lLes cases en U telles que schématisées sur
la fig. 1 constituent l'élément vital de l'installation en
raison des contraintes multiples qu'elles ont a subir :

- contraintes mécaniques 3 froid - consécutives aux chocs
mécaniques dus & l'utilisation de manutention automatique
et a3 la charge des tuiles qu'elles supportent.

- contraintes thermo-mécaniques et thermiques qui résultent
de la température élevée 3 laquelle elles sont portées
(de l'ordre de 1000 & 1100°C) et des gradients thermiques
dus au cycle de cuisson.

En effet, ces contraintes successiyes
entralinent une dégradation progressive des cases en U abou-
tissant 3 leur mise hors service aprés une durée d'utilisa-
tion qui est fonction non seulement de la qualité intrinseque
de la case en U mais également de la séverité de l'emploi,
(tant mécanique que thermique). Le parc de cases correspon-
dant & une installation peut &tre ainsi & renouveler totale-
ment en S 3 6 ans.

Jusqu'a présent, les cases en U sont
réalisées exclusivement en une seule piéce en matériau
réfractaire dit cordiéritique.

Cette conception monolithe présente certains
inconvénients tels que :

- nécessité de rebuter toute case ayant'une aile ou un fond
cassé alors que les autres parties de la piéce restent
saines ;

- contraintes mécaniques ou thermo-mécaniques développées
au sein de la case d'autant plus importantes que la case
est monolithe et présente des dimensions importantes ;

- le colut du transport élevé entre l'usine productrice des
cases et l'usine consommatrice en raison de la faible
densité de chargement obtensible avec ces piéces.

- de nécessiter des techniques de mise en forme des piéces
réfractaires relativement sophistiquées.

Ces raisons principales ont amené les spé-
cialistes <concernés 3 envisager la réalisation et l'utili-
sation des cases en U, constituées de 3 éléments distinets,
3 savoir : un fond et deux ailes, voir figure 2.
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Les conceptions connues a ce jour font
appel a un fond muni de deux ouvertures en forme de mortaise
et de deux ailes munies chacune d'un tenon faisant partie
intégrante de cette aile.

Ce principe de montage présente inévitable-~
ment les inconvénients suivants :

- fragilité tant du fond que des ailes au niveau des mortaises
et des tenons ;

-~ impossibilité de malitriser la hauteur hors tout de la case
ainsi constituée, ce qui rend irrédalisable un empilage
suffisamment stable des cases posées les unes sur les
autres ;

- impossibilité de maltriser le déplacement angulaire des
ailes par rapport & la verticale ; '

- la conjonction de ces deux inconvénients aboutissent a une
instabilité de l'empilage incompatible avec les conditions
d'emplol sans risque de chute.

Les concepteurs de telles cases "en 3 piéces™
peuvent eétre tentés de rigidifier L'assemblage par "collage"
avec un ciment réfractaire, mals outre le peu d'efficacité
de ce palliatif, la réalisation éventuelle d'éléments sains
implique la nécessité de "décrasser™ les parties saines de
toute trace de ciment. Une telle opération aléatoire quant
au résultat est de toute fagon trés onéreuse.

' ' . Les défauts énumérés ci-avant font, qu'a

notre connaissance les recherches entreprises n'ont jamais

dépassé le stade du prototype.

La demanderesse dont la gamme de fabrication
inclut des cases U monolithes de qualiteé réputée a été bien
consciente de l'intéret économique que présente une case
démontable. Dans cette optique, elle a congu un systéme
origlnal fondé sur l'utilisation de 5 éléments dont l'asseam-
blage qui ne nécessite pas de ciment réfractaire présente a
la fois les avantages de la case monobloc et ceux de la
case en 3 parties sans en avoir les inconvénients.

La case en U, selon l'invention comprend
une clavette destinée a l'assemblage d'une aile sur le fond,

cette clavette comportant un corps qui présente une fente
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dans laguelle peut pénétrer l'aile, ledit cofps étant prolongé

par un tenon capable de coopérer avec une mortaise du fond.

Selon des modalités préferées
- l'épaisseur du corps de la clavette est au plus égale 3

celle de l'aile, celle-ci présente une partie amincie

dans le sens de son épaisseur, l'épaisseur de cette partie
amincie étant légerement inférieure & la largeur de la
fente.

- l'épaisseur du corps de la clavette est inférieure a celle
de l'aile, si bien que les faces extrémes de la clavette
sont en retralt par rapport 3 celles de l'aile.

-~ 11 est prévu entre la fente et l'aile, ou . sa partie amincie,
un jeu suffisant pour permettre 3 L'aile de venir en appui
sur le fond quand le tenon est enfoncé dans la mortaise.

~ la fente s'élargit dans la direction opposée au tenon,
l'aile ayant une forme complémentaire,

- la mortaise s'élargit en direction de la face supérieure
du fond, les dimensions du tenon et de la mortaise sont
calculées pour permeftre leur coincement l'un dans l'autre.

- 1l est prévu une ou plusieurs clavettes pour la méme aile,

Ces pidces sont réalisées par pressafl¥}3ge
tout autre procédé connu, a partir de qualités réfractaires
fagonnées ; elles peuvent également &tre fabriquées a partir
de produits non-fagonnés voire en métal réfractaire.

Bien entendu, tous allégements ou alvéolages
visant la diminution du poids et une meilleure circulation des
gaz chauds durant la cuisson sont prévus permettant ainsi
d'améliorer les conditions de cuisson tout en diminuant
notablement la consommation énergétigue.

La présente invention va étre exposée plus
en détail a l'aide d'une réalisation pratique illustrée par
les dessins, parmi lesquels :

- Fig. 1 et 2 sont des vues perspectives
de l'art antérieur,

- Fig. 3 est une vue perspective de la

case en U de l'invention, aprés montage.
- Fig. & est une vue en perspective et
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coupe partielle de la méme cage , 6clatée.

- Fig. 5 est une coupe du fond selon la
ligne V-V de la fig. &.

- Fig. 6 est une coupe transversale de la
clavette, et

- Fig. 7 est une coupe transversale de
l'aile. _

La pigce n° l appelée fond, présente 2
mortaises 7, biaisées sur une face, voir fig. 5. Ces mortaises.
regoivent les tenons B des clavettes n® 2 jusqu'a l'obtention
du coincement total de celles-ci dans le fond {(piece n° 1).
Ces clavettes n° 2 comportent un corps & qui présente une
fente 5, en forme de V (fente C) comme représenté sur les
croquis.

Les ailes 2 représentées en coupe a la
figure 7 compartent, partant de leurs faces d'appui inférieures,
de lamages symétriques 8 dont la pente correspond aux faces
internes de la fente 5 des clavettes. Les ailes 2 sont ainsi
enfoncées dans les clavettes 3, elles-mémes solidarisées avec
le fond 1. On notera bien que les dimensions de la clavette
3 et des lamages 8 de l'aile 2 sont telles qu'il existe un
léger jeu entre clavette et aile. Ce jeu permet .3 l'aile 2
de reposer sur le fond 1, mais le débattement possible par
rapport a la verticale de l'alle reste treés limité. Cette
derniére caractéristique est accentuée par la hauteur impor-
tante des surfaces qui maintiennent ainsi parfaitement les
ailes. Par ailleurs, les épaisseurs de la clavette et des
ailes sont définies de telle maniére qu'aucune pénétration
de corps étrahgers ne soit . possible et que les faces
externes des clavettes restent en retrait par rapport aux
faces des ailes qui les protegent ainsi des chocs. Le jeu
entre clavette et aile déja signalé fait que les clavettes
ne sublssent aucune contrainte verticale.

La case en U ainsi réalisée présente les
caractéristiques suivantes '

l) conditionnement et transport des
éléments sur palettes séparées d'ol volume réduit au maximum

et risque de casse nul au transport ;
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2) sur les lieux d'utilisation, stockage
aisé en raison du volume réduit, assemblage & la demande
ne nécessitant aucune qualification particuliére ni
controle de dimension puisqu'il est réalisé sans collage ;

) 3) garantie dimensionnelle des cotes
fonctionnelles de la pidce au moins aussi bonne que celle
des piéces monolithes 3 portéegrectifiées;

4) solidité de la case comparable é celle
d'une case monolithe ;

5) bonne stabilité des empilages de cases
sur les wagonnets en raison de cette rigueur dimensionnelle,
du débattement rédult des ailes et de leur parfait éppui sur
les fonds ;

6) limitation des contraintes internes du
réfractaire en raison du sectionnement de la case ;

7) en cas de casse d'un élément, limitation
au remplacement de la piece cassée d'ou économie considérable
dans l'entretien du parc ;

8) en cas de casse d'un élément, possibi-
lité de le remplacer sans extraction de la case a réparer
du circuit de manutention.
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REVENDICATIONS

1. Conteneur-support d'enfournement pour

la cuisson de produits refractaires, comportant un fond (1)
et deux ailes verticales (2) assemblées 3 sec chacune le long
d'un des cOtés opposés du fond, caractérisé en ce qu'il
comprend une clavette (3), destinde 3 l'assemblage

d'une aile sur le fond, cette clavette comportant un corps
(4) qui présente une fente (5) dans laquelle peut pénétrer
l'aile (2), ledit corps &tant prolongé par un tenon

{6) capable de coopérer avec une mortaise (7) du fond (1). -

2. Conteneur-support selon la revendication
1, caractérisé en ce que l'épaisseur du corps (&%) de la
clavette est au plus égale a celle de l'aile (2), et en ce
que celle-ci présente une partie amincie (8) dans le sens
de son épalsseur, l'épaisseur de cette partie amincie étant
légerement inférieure 3 la largeur de la fente (5).

3. Conteneur-support selon la revendication
2, caractérisé en ce que l'épaisseur du corps de la clavette
est inférileure a celle de l'aile, si bien que les faces
extrémesde la clavette sont en retrait par rapport a celles
de l'aile.

4, Conteneur-support selon l'une des reven-
dications 1 a 3, caractérisé en ce qu'il est prévu entre la '’
fente (5) et l'aile (2), ou sa partie amincie (8), un jeu
suffisant pour permettre 3 l'aile de venir en appui sur le
fond quand le tenon {6) est enfoncé dans la mortaise (7).

5. Conteneur-support selon l'une des
revendications 1 & &, caractérisé en ce que la fente (5)
s'élargit dans la direction opposée au tenon (6), l'aile
(2) ayant une forme complémentaire.

6. Conteneur-support selon l'une des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que la mortaise (7)
s'élargit en direction de la face supérieure du fond, et
en ce que les dimensions du tenon (6) et de la mortaise (7)
sont calculées pour permettre leur coincement l'un dans
1'autre.

7. Conteneur-support selon l'une des
revendications 1 a &, caractérisé en ce qu'il peut &tre prévu

plusieurs clavettes pour la méme aile.
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