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et on réalise la finition du récipient (9). On ne fait pénétrer 'appendice (12) dans I'espace délimité par les parties latérales (1, 2) que
sur une fraction de la hauteur dudit espace, de maniere 6 ce que, apres la formation d'une paroi du récipient (9), de la barbotine (8)
en exces subsiste § l'intérieur du moule et on aspire la barbotine (8) en exceés avant 'ouverture des parties latérales (1, 2). Dispositif
de fabrication d'un récipient en céramique pour la mise en ceuvre de ce procédé.
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Procédé et dispositif de fabrication d’un récipient en céramique.

L'invention concerne le domaine des récipients en céramique et leur
fabrication.

Il est connu de fabriquer des récipients en céramique dont 'ouverture
est sensiblement plus étroite que leur espace intérieur, tels que des bouteilles et
flacons munis d’un col ou d’un goulot. Cela est habituellement réalisé a l'aide de
moules en platre en plusieurs parties, a l'intérieur desquels on introduit une
barbotine remplissant totalement le moule. La barbotine forme progressivement
la paroi du récipient, au fur et & mesure de I'absorption de I'eau par le moule.
Lorsqu’on estime que la paroi a atteint I'épaisseur désirée, le moule est retourné
de maniére a le vider de la barbotine restante, puis il est ouvert pour libérer le
recipient formé.

Cette technique présente cependant plusieurs inconvénients. En
premier lieu, elle ne procure pas au fabricant un contrdle trés précis des
dimensions du récipient, car I'épaisseur de la couche solidifiée n'est pas obtenue
avec une grande précision lors de la fabrication. Cela est particuliérement
génant, dans le cas de la fabrication de bouteilles et flacons, pour la conformation
de la partie terminale du col, destinée a porter les moyens de bouchage. En effet,
lors du vidage, la barbotine non solidifiée qui traverse le col tend & se déposer
sur la paroi interne solidifiée et, donc, a augmenter son épaisseur. Cela introduit
une incertitude supplémentaire sur les dimensions internes du col. Ce manque
de précision rend tres difficile I'emploi de moyens de bouchage de dimensions
standardisées. Un autre inconvénient est la fragilité des moules en platre, qui
doivent étre ouverts manuellement. lls s'usent rapidement, et cette usure
entraine une détérioration de I'étanchéité des zones de jointoiement des parties
du moule. Le récipient présente alors des bavures dans ses parties
correspondant a ces zones de jointoiement, et doit étre rectifié manuellement.
Enfin, 'opération de retournement et de vidage du moule nécessite une machine

imprimant une rotation a I'ensemble du moule, ce qui est plus complexe qu’une
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machine qui n'imprimerait que des mouvements de translation aux différentes
parties du moule.

Le but de linvention est de proposer un procedé de fabrication de
récipients en céramique qui serait applicable a la fabrication de récipients &
ouverture plus étroite que leur espace intérieur en résolvant les problémes
précités, notamment l'imprécision des dimensions de la partie définissant
I'ouverture du récipient.

A cet effet, l'invention a pour objet un procédé de fabrication d’un
récipient en céramique, selon lequel on utilise un moule poreux en au moins trois
parties, comportant au moins deux parties latérales et une partie supérieure
pourvue d'un appendice pénétrant dans l'espace délimite par les parties
latérales, on introduit une barbotine sous pression a l'intérieur du moule et on
forme la paroi du récipient par évacuation de la phase liquide de la barbotine a
travers les parties du moule, on ouvre le moule et on procéde aux opérations de
finition du récipient, caractérisé en ce que :

- on ne fait pénétrer I'appendice dans I'espace délimité par les parties
latérales que sur une fraction de la hauteur dudit espace, de maniere a ce que,
aprés la formation d’'une paroi du récipient ayant I'épaisseur désiree, de la
barbotine en exces subsiste a l'intérieur du moule ;

- et en ce que lorsque ladite épaisseur désirée de la paroi du récipient
est atteinte, on procéde a une aspiration de la barbotine en excés avant
ouverture des parties latérales du moule.

Avant d'aspirer la barbotine en excés on peut séparer la partie
supérieure des parties latérales du moule.

Ledit appendice et lesdites parois latérales sont de préférence séparés
par une distance égale a I'épaisseur visée pour la paroi du récipient dans la zone
correspondante définissant 'ouverture du récipient.

On peut utiliser un moule en quatre parties, a savoir deux parties
latérales, une partie supérieure pourvue dudit appendice et une partie de fond

définissant le fond du récipient.
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L’invention a également pour objet un dispositif pour la fabrication de
récipients en céramique du type comportant un moule poreux en au moins trois
parties, a savoir au moins deux parties latérales et une partie supérieure pourvue
d’'un appendice pénétrant dans I'espace délimité par les parties latérales, et des
moyens d’introduction et de maintien sous pression d'une barbotine dans
I'espace intérieur du moule, caractérisé en ce que ledit appendice ne pénétre
dans ledit espace délimité par lesdites parties latérales que sur une fraction de la
hauteur dudit espace, et en ce que ledit dispositif comporte un tube relié a des
moyens d’aspiration pouvant extraire la barbotine en excés présente dans
I'espace intérieur du moule aprés interruption de sa mise sous pression.

Comme on l'aura compris, linvention repose sur ['utilisation d'un
procédé de coulée sous pression du récipient en céramique, au moyen d'un
moule poreux en plusieurs parties, a savoir au moins trois, de préférence quatre.
Les dimensions externes du récipient sont déterminées au moins par deux
parties de moule latérales (voire, en plus, par une partie de fond), appliquées
'une contre l'autre. Une troisieme partie de moule, dit partie supérieure, vient
obturer I'espace intérieur défini par les parties latérales, et comporte une partie
pénéetrant dans cet espace intérieur de maniére a définir strictement les
dimensions de I'espace disponible pour la formation de la paroi du récipient au
voisinage de son ouverture. L’écart entre la partie pénétrante de la troisiéme
partie de moule et les deux autres parties de moule permet de définir 'épaisseur
maximale de la paroi du récipient dans la zone de son ouverture. Cette troisieme
partie comporte également un canal a travers lequel on introduit une barbotine
sous pression dans 'espace intérieur du moule.

Cette mise sous pression a pour effet, comme il est classique dans les
procédés de coulée sous pression, de faire se déposer progressivement une
couche de céramique sur les parois des parties de moule, I'eau initialement
contenue dans la céramique étant évacuée a travers le moule du fait de la
porosité de celui-ci. Lorsque cette couche a atteint I'épaisseur désirée, de
préference lorsqu’elle permet de combler I'écart entre la partie pénétrante de la

troisieme partie de moule et les deux autres parties de moule de maniére a
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obtenir un dimensionnement trés précis de la zone d'ouverture du récipient, la
mise sous pression est interrompue et la troisiéme partie de moule est retirée. On
introduit alors dans la barbotine un tube relié a une installation d’aspiration, de
maniére a évacuer la barbotine en excés sans qu’il soit nécessaire de retourner
le moule pour le vider. On procéde ensuite aux opérations classiques de
parachévement du récipient par séchage et finition des surfaces.

A la différence des procédés de coulée sous pression classiquement
utilisés pour fabriquer des récipients tels que des tasses, des bols... dont
'ouverture a des dimensions au moins égales a celle de I'espace intérieur, la
partie supérieure de moule ne contribue ici & mettre en forme au plus que la zone
d'ouverture du récipient, car sinon il serait impossible de retirer la partie
supérieure du moule aprés la coulée.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui suit,
donnée en référence aux figures annexées suivantes :

- la figure 1 qui représente schématiquement vue de face en coupe
longitudinale un récipient muni d'un col, en cours de fabrication par le procédé
selon l'invention, lors de la phase de coulée sous pression ;

- la figure 2 qui représente de la méme fagon la phase d’aspiration de
la barbotine en exces ;

- la figure 3 qui représente de la méme fagon la phase de coulée sous
pression d'un autre type de récipient, dépourvu de col mais dont le diamétre de
I'ouverture est néanmoins inférieur au diamétre maximal de I'espace intérieur.

La figure 1 montre schématiquement une installation de coulée sous
pression pour la mise en ceuvre du procédé selon l'invention. Dans cette
variante, le moule se compose de quatre parties, a savoir :

- deux parties de moule latérales 1, 2 et une partie de fond 3, qui
ensemble définissent le contour exiérieur du récipient ;

- une partie supérieure 4 qui obture le moule sur sa face supérieure, et
qui comporte un canal 5 relié par une conduite 6 a un réservoir 7 contenant une
barbotine 8 constituant la matiére premiére a partir de laquelle est fabriqué le

récipient et comportant une phase liquide, généralement aqueuse, et une phase
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solide a base généralement d'argiles ou de kaolins, ou d’autres matériaux
minéraux classiquement destinés a la fabrication de céramiques traditionnelles
(vaisselle, sanitaire, carrelage) ou techniques.

Le réservoir 7 est mis sous pression, de sorte que la phase liquide de
la barbotine s’échappe a travers les parties de moule 1, 2, 3, 4 qui sont poreuses
en laissant se déposer progressivement sur leurs parois internes une couche de
phase solide qui va constituer le récipient 9.

Toutes ces caractéristiques sont classiques en coulée sous pression
de récipients, et il n’est pas nécessaire de les commenter davantage.

Les parties latérales 1, 2 définissent, dans leur région supérieure, un
espace intérieur 10 allongé (cylindrique dans I'exemple représenté), destiné a
former un col ou un goulot 11 pour le récipient 9 final.

Selon linvention, la partie supérieure 4 du moule présente un
appendice 12 pénétrant dans cet espace intérieur 10. L’écart « e » entre
'appendice 12 et les parties de moules latérales 1, 2 est, de préférence, égal a
I'épaisseur que I'on souhaite conférer a la paroi du récipient 9 au niveau de son
col.

L’extrémité inférieure de I'appendice 12 peut, comme représenté, étre
rendue non poreuse par le dép6t d'une couche étanche 13, de fagon a éviter
qu’'une couche de matiere solide ne se dépose aussi sur elle, ce qui risquerait
d’obturer le récipient 9 lors de sa fabrication.

La figure 1 représente l'installation a la fin de la phase de coulée sous
pression du récipient proprement dit. A ce moment, la couche de phase solide
déposée sur les parois 1, 2, 3, 4 du moule a atteint I'épaisseur que I'on souhaite
conférer a la paroi du récipient 9. En particulier, 'espace de largeur « e »
séparant 'appendice 12 de la partie de moule supérieure 4 et les parties de
moule latérales 1, 2 est entierement comblé par la phase solide.

La mise sous pression du réservoir 7 est alors interrompue et la partie
de moule supérieure 4 est retirée. Puis, comme le montre la figure 2, on introduit
dans I'espace intérieur du moule un tube 14 connecté a un dispositif d’aspiration

15. Le tube 14, comme représenté sur la figure 2, peut alors aspirer la barbotine
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8 en exceés qui se trouve dans le moule, et celle-ci est renvoyée dans le réservoir
7 (ou dans un autre réservoir, au choix de l'opérateur). De cette fagon,
avantageusement, cette barbotine 8 en excés peut étre 6tée sans qu’il soit
nécessaire de retourner le moule, et également sans qu’elle vienne au contact de
la couche formant le récipient 9 dans la région du col 11. Celle-ci conserve donc
assurément les dimensions et I'état de surface qu’elle avait au moment du retrait
de la partie supérieure 4 du moule. Elle peut donc étre fabriquée avec une
meilleure précision dimensionnelle que par le procédé classique utilisant un
moule en platre ouvert a sa partie supérieure que I'on retourne pour en extraire la
barbotine en excés.

Lorsque toute la barbotine 8 en excés a été aspirée, le moule est
ouvert par écartement des parties latérales 1, 2, et le récipient 9 est emporté
vers les autres postes de linstallation de fabrication pour y subir les opérations
de finition classiques, & savoir notamment, successivement :

- un chauffage, par exemple par soufflage d’air chaud a l'intérieur et
sur 'extérieur du récipient 9, pour le raffermir ;

- un séchage

- un ébavurage des parties du récipient 9 formées au niveau des plans
de joint des différentes parties du moule 1, 2, 3, 4 ;
et toutes autres opérations classiques de parachévement et de décoration du
récipient qui seraient utiles compte tenu de sa constitution et de son usage final.

Ces opérations peuvent étre automatisées d’'une maniére plus ou
moins poussée.

Les figures 1 et 2 représentent la fabrication d’un récipient 9 en forme
de flacon pourvu d’un col ou goulot 11. Cependant, le procédé selon I'invention
peut étre utilisé pour fabriquer des récipients de toutes formes dont la partie
ouverte présente au moins localement un volume en contre-dépouille, pouvant
notamment se traduire par une largeur réduite par rapport a la plus grande
largeur de l'espace intérieur du récipient. Ainsi la figure 3 représente la
fabrication d'un récipient 9 en forme de tasse dont la partie supérieure 16

présente un retrécissement de la section transversale par rapport a la partie du
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corps du récipient 9 a laquelle elle fait suite. L’appendice 12 de la partie
supérieure 4 du moule pénétre dans 'espace seéparant les parties latérales 1, 2
sur une faible hauteur, de fagon a conformer la léevre 17 de l'ouverture du
récipient. Une telle configuration reléve également de l'invention, car il ne serait
pas possible de la réaliser de maniere fiable par un autre procédé connu.

Une variante du procédé qui a été décrit consiste a laisser en place la
partie de moule supérieure 4 lors de I'opération d’aspiration de la barbotine 8
excédentaire et d’introduire le tube 14 a travers l'orifice 5. De cette facon, on
évite, lors de cette opération, toute déformation de la zone d’ouverture du
récipient 9 qui pourrait étre due a une rigidification encore insuffisante de cette
zone.

Bien entendu, on pourrait utiliser dans le cadre de linvention un

nombre plus grand de parties de moules que trois ou quatre.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’un récipient en céramique (9), selon lequel
on utilise un moule poreux en au moins trois parties, comportant au moins deux
parties latérales (1, 2) et une partie supérieure (3) pourvue d’'un appendice (12)
pénétrant dans 'espace délimité par les parties latérales (1, 2), on introduit une
barbotine (8) sous pression a l'intérieur du moule et on forme la paroi du récipient
(9) par évacuation de la phase liquide de la barbotine a travers les parties (1, 2,
3) du moule, on ouvre le moule et on procéde aux opérations de finition du
récipient (9), caractérisé en ce que :

- on ne fait pénétrer I'appendice (12) dans 'espace délimité par les
parties latérales (1, 2) que sur une fraction de la hauteur dudit espace, de
maniére a ce que, aprés la formation d’'une paroi du récipient (9) ayant
I'épaisseur désirée, de la barbotine (8) en excés subsiste a l'intérieur du moule ;

- et en ce que lorsque ladite épaisseur désirée de la paroi (9) du
récipient est atteinte, on procéde a une aspiration de la barbotine (8) en excés
avant I'ouverture des parties latérales (1, 2) du moule.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que avant
d’aspirer la barbotine (8) en excés on sépare la partie supérieure (3) des parties
latérales (1, 2) du moule.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que ledit
appendice (12) et lesdites parois latérales (1, 2) sont séparés par une distance
(e) égale a I'épaisseur visée pour la paroi du récipient (9) dans la zone
correspondante définissant 'ouverture du récipient (9).

4. Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
gu’on utilise un moule en quatre parties (1, 2, 3, 4), a savoir deux parties latérales
(1, 2), une partie supérieure (3) pourvue dudit appendice (12) et une partie de
fond (4) définissant le fond du récipient (9).

5. Dispositif pour la fabrication de récipients (9) en céramique du type
comportant un moule poreux en au moins trois parties, a savoir au moins deux

parties latérales (1, 2) et une partie supérieure (3) pourvue d’'un appendice (12)
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pénétrant dans 'espace délimité par les parties latérales (1, 2), et des moyens
d’introduction et de maintien sous pression d'une barbotine (8) dans I'espace
intérieur du moule, caractérisé en ce que ledit appendice (12) ne pénétre dans
ledit espace délimité par lesdites parties latérales (1, 2) que sur une fraction de la
hauteur dudit espace, et en ce que ledit dispositif comporte un tube (14) relié a
des moyens d’aspiration (15) pouvant extraire la barbotine (8) en excés présente

dans I'espace intérieur du moule aprés interruption de sa mise sous pression.
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