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(57) Abrege(suite)/Abstract(continued):

un rebord peripherique (5) se developpant radialement vers 'extérieur depuis un bord interieur (5d) margquant la limite avec le ou les
alveoles (3) et jusgu'a un bord extarieur libre (5¢), le rebord peripherigue (5) etant muni d'un élément raidisseur peripherigue (10)
sous forme d'un renfort annulaire continu (100) avec, le cas echeant, un ou plusieurs elements raidisseurs intermediaires (101,
102) ; I'element raidisseur peéeripheriqgue (10) est entierement noyé dans le materiau de corps de moule ;| autour de ['element

raidisseur péeriphéerigue (10), le materiau de corps de moule est depourvu de passages traversants libres ou obtures entre I'element
raidisseur peripherique (10) et la surface extérieure du materiau.
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PROCEDE DE FABRICATION D’UN MOULE FLEXIBLE A RAIDISSEUR
PERIPHERIQUE, ET MOULE RESULTANT DUDIT PROCEDE

Moule (1) alimentaire, comprenant un corps de moule alimentaire (2) en
un matériau de corps de moule, ayant un ou plusieurs alvéoles (3) a paroi flexible,
lesdits un ou plusieurs alvéoles (3) étant ouverts selon une face commune d’acces
(4) ayant elle-méme un rebord périphérique (5) se développant radialement vers
'extérieur depuis un bord intérieur (5d) marquant la limite avec le ou les alveoles
(3) et jusqu’a un bord extérieur libre (5c), le rebord péripherique (5) étant muni d'un
élément raidisseur périphérique (10) sous forme d’'un renfort annulaire continu
(100) avec, le cas échéant, un ou plusieurs éléments raidisseurs intermeédiaires
(101, 102) ; Pélément raidisseur périphérique (10) est entierement noyé dans le
matériau de corps de moule ; autour de I'élément raidisseur périphérique (10), le
matériau de corps de moule est dépourvu de passages traversants libres ou
obturés entre I'élément raidisseur périphérique (10) et la surface exterieure du

materiau.

Figure 1
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PROCEDE DE FABRICATION D’'UN MOULE FLEXIBLE A RAIDISSEUR
" PERIPHERIQUE. ET MOULE RESULTANT DUDIT PROCEDE

DOMAINE TECHNIQUE DE L'INVENTION

La présente invention concerne les moules alimentaires, généralement
utilises pour la patisserie ou la préparation d’autres aliments en cuisine, ou pour la
confection de glagons, comprenant un corps de moule alimentaire ayant une ou
plusieurs alvéoles a paroi flexible, les alvéoles étant ouvertes selon une face
commune d'acces que lon oriente vers le haut lors de ['utilisation, la face
commune d'acces etant elle-méme limitee par un rebord periphérique se
developpant radialement vers |'extérieur et permettant la prehension du moule
alimentaire.

Le caractere flexible de |a paroi des alveoles facilite le démoulage.

Ce caractere flexible de la parol des alvéoles entraine toutefois
'inconvénient d’'une déformation du moule alimentaire lors de sa manipulation en le
tenant par le rebord périphérique, lorsque le moule alimentaire est entierement
constitué d’'un matériau flexible a base de silicone, et lorsque les alvéoles sont
remplis. Cet inconveénient est d’'autant plus génant dans les moules alimentaires
présentant une grande dimension, par exemple les moules alimentaires
professionnels pour les cuisines collectives.

On connait déja des moules alimentaires pour [a cuisine dans lesquels le
rebord peripherique est associé a un élement raidisseur. Ces moules sont decrits
par exemple dans les documents EP 1 132 000 A1 ou EP 1 197 149 B1. Dans un
premier mode de réalisation, 'élément raidisseur est formé par un fil en métal ou
en plastique a section transversale circulaire, sumoulé par injection dans le silicone
constituant le rebord périphérique, et disposé a proximité de la zone périphérique
du rebord périphérique.

En pratique, lors de la fabrication de ces moules alimentaires connus,
'élement raidisseur est directement incorporé dans un moule de mise en forme,
puis surmoulé par du silicone introduit dans le moule de mise en forme. |l est
necessaire de prevoir des moyens de maintien pour tenir en position I'élement
raidisseur dans le moule de mise en forme pendant la fusion du silicone, a défaut
de quoi l'élément raidisseur n’est genéralement pas recouvert de silicone.
Toutefois les moyens de maintien s’opposent alors a la présence de silicone dans
plusieurs zones de surface de |'élément raidisseur. |l en resulte que, apres
fabrication, plusieurs zones de surface de I'élement raidisseur ne sont encore pas
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recouvertes par le silicone, ce qui cree des difficultes lors de l'utilisation ulterieure
du moule alimentaire dans un four micro-ondes ou dans un lave-vaisselle.

Le document FR 2 822 024 A3 decrit un moule flexible pour aliments
dans lequel un support metallique est englobé a l'intérieur du bord du moule par
fusion. Ce document ne decrit aucun procédée de fabrication permettant de noyer
totalement le support a l'intérieur du matériau formant le corps de moule.

Par des essais, le demandeur a tente de trouver une solution a ce
probleme en obturant les zones de surface dépourvues de silicone, lors d'une
opération de reprise au cours de laquelle on introduit une matiere de moulage
compléementaire. Un premier inconvenient reside toutefois dans le fait que les
zones obturees restent décelables, soit par une legere difference de teinte de
matiere, soit par une irrégularite de la surface extérieure du moule alimentaire au
droit des zones obturées. Un second inconvénient resulte dans le fait que
'opération de reprise doit étre effectuee manuellement, ce qui empéche une
automatisation complete du processus de fabrication de moule alimentaire, et ce

qui introduit un risque d'erreur et d'obturation incomplete.
EXPOSE DE L'INVENTION

La présente invention vise a éviter les inconvenients de ces moules
alimentaires connus, en proposant un nouveau procede de fabrication de moule
alimentaire grace auquel la totalité de la surface externe des eléments raidisseurs
est occultée de maniere fiable, automatisable, totalement invisible et indéecelable,
permettant d'utiliser des éléments raidisseurs en meétal sans que cela perturbe
'utilisation ultérieure du moule alimentaire dans un four micro-ondes ou dans un

lave-vaisselle.
La présente invention vise ainsi a realiser des moules alimentaires dont

'occultation des éléments raidisseurs est fiable, totaie et indecelable. En
particulier, I'occultation des elements raidisseurs est realisee de fagon totale sans
laisser subsister aucune irregularité de la surface exterieure du moule alimentaire.
Le cas écheéant, la présente invention permet de réaliser des moules
alimentaires dont la paroi présente au moins deux zones de couleurs differentes.
L'invention vise en outre a assurer le cas echéant une mellleure
ergonomie, en facilitant la prehension du moule alimentaire par le rebord

peripherique.
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L'invention vise en outre a augmenter le cas écheant la surface
d’échange thermique entre le moule alimentaire et 'atmosphere interieure d'un
four.

Pour atteindre ces buts ainsi que dautres, l'invention propose un
procédé de réalisation d’'un moule alimentaire, ledit procede comprenant les etapes
suivantes :

- prévoir un élément raidisseur périphérique, sous forme d’'un renfort annulaire
continu, et le cas échéant un ou plusieurs elements raidisseurs intermediaires,

- appliquer, sur une premiere face de I'élément raidisseur peripherique, et le cas
échéant sur une premiere face du ou des eélements raidisseurs intermediaires, une
premiere pate de moulage,

- chauffer sous pression l'ensemble éléments raidisseurs - premiere pate de
moulage ainsl obtenu dans un premier moule de mise en forme realisant un
surmoulage de la premiére face de I'élement raidisseur peripherique et le cas
échéant du ou des éléments raidisseurs intermédiaires avec la premiere pate de
moulage, puis laisser refroidir,

- retourner 'ensemble éléments raidisseurs - premiere pate de moulage ainsi
obtenu, et disposer sur la seconde face du ou des éeléments raidisseurs des
bandes d'une seconde pate de moulage selon un volume égal a celui de la parol du
moule alimentaire a realiser,

- placer I'ensemble eléments raidisseurs - premiere pate de moulage — seconde
pate de moulage ainsi obtenu dans un second moule de mise en forme et le
chauffer sous pression pour réaliser un corps de moule alimentaire ayant un ou
plusieurs alvéoles a paroi flexible ouverts selon une face commune d’'acces, la face
commune d’accés étant elle-méme limitée par un rebord périphérique se
développant vers I'extérieur, I'élément raidisseur periphérique et le cas echeant le
ou les éléments raidisseurs intermédiaires étant entierement noyés dans la pate de
moulage, puis laisser refroidir.

Grace a ce procédé, la pate de silicone de moulage entoure de maniere
certaine la totalité de la surface extérieure du ou des eléments raidisseurs, sans
laisser apparaitre aucune trace d'obturation ou d’irrégularite sur la surface
extérieure du moule alimentaire ainsi realise.

L'excellente qualité du surmoulage total obtenu garantit la fiabilite de
'utilisation du moule alimentaire dans un four micro-ondes ou dans un lave-
vaisselle.

En outre, la disposition des bandes de pate de silicone de moulage peut-
étre réalisee de fagon relativement aisée, ce qui autorise son automatisation. En
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d’autres termes, le procedé de fabrication du moule alimentaire peut ainsi étre
entierement automatise.

On notera que lI'expression « face commune d'acces » designe la face
d’'ouverture donnant l'acces a l'interieur du ou des alveoles, et s'applique aussi
bien dans le cas d'un moule alimentaire comportant plusieurs alveoles, dont les
ouvertures sont alors disposées selon la face commune d’acces, que dans le cas
d’'un moule alimentaire comportant un seul alvéole, I'ouverture unique de l'alveole
etant alors disposée selon la face commune d'acces.

Selon un mode de realisation particulier, dans lequel le moule
alimentaire comprend des pieds d’appui, le procede est tel que :

- I'élément raidisseur périphérique comporte initialement un renfort annulaire
meétallique continu solidaire d’amorces d’'excroissances metalliques,

- le premier moule de mise en forme comporte des logements recevant les
amorces d’excroissances, évitant leur surmoulage par la premiere pate de moulage
lors du chauffage sous pression de I'ensemble constitué par le renfort peripherique
et la premiere pate de moulage,

- le second moule de mise en forme comporte des logements recevant les amorces
d’excroissances, évitant leur surmoulage par la pate de moulage lors du chauffage
sous pression de I'ensemble constitué par le renfort périphérique et les premiere et
seconde pates de moulage.

Aprés démoulage hors du second moule de mise en forme, on fixe, sur
les amorces d’excroissances, des structures meétalligues complementaires realisant
les pieds d’'appui.

Selon un autre aspect, l[a présente Invention propose un moule
alimentaire, comprenant un corps de moule alimentaire en un materiau de corps de

moule, ayant un ou plusieurs alvéoles a paroi flexible, le ou les alveoles etant
ouverts selon une face commune d'acces, la face commune d’acces étant elle-

méme limitée par un rebord périphérique se developpant radialement vers
I'extérieur, le rebord périphérique étant limité par une face principale supeérieure,
par une face principale inférieure, par un bord extérieur libre, et par un bord
intérieur marquant la limite avec le ou les alvéoles, le rebord periphéerique éetant
muni d’un élément raidisseur périphéerique ; selon l'invention

- 'élément raidisseur périphérique est sous forme d'un renfort annulaire continu,
limité par une face intérieure et une face extérieure distantes l'une de |'autre selon
une largeur, et limité par deux faces principales distantes |'une de l'autre selon une
épaisseur, les faces principales étant paralleles a la face commune d'acces, la
largeur étant supérieure ou sensiblement egale a I'’épaisseur,
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- le rebord peéeriphérique présente une largeur supérieure a la largeur du renfort
annulaire continu,

- I'élement raidisseur périphérique est entiérement noyeé dans le matériau de corps
de moule alimentaire,

- autour de l'élement raidisseur peéeriphérique, le matériau de corps de moule
alimentaire est dépourvu de passages traversants libres ou obturées entre
I'elément raidisseur périphérique et la surface extérieure du matériau de corps de
moule alimentaire.

La surface exterieure du moule alimentaire ainsi réalisé ne comporte
aucune trace d’obturation ou d'irrégularite.

En pratique, le corps de moule alimentaire peut étre en un materiau a
base de silicone, de qualité alimentaire, tandis que I'élément raidisseur peut étre
en meétal. Les matériaux a base de silicone présentent de bonnes propriétes de
flexibilité et de résistance aux tempeératures geénéralement utilisées dans I|a
préparation des aliments. Quant a lui, le méetal constituant I'element raidisseur
confere une grande raideur sous un faible volume.

De préférence, I'élément raidisseur peripherique est borde
extérieurement, selon au moins deux zones de préehension opposees du rebord
periphérique, par une bande périphérique de materiau constituant le corps de
moule alimentaire, ladite bande periphérique realisant une augmentation de largeur
des zones de préhension et présentant une flexibilité plus grande que celle de
I'’élément raidisseur peripherique.

La position particuliere de l'elément raidisseur peripherique dans les
zones de préhension opposees du rebord périphérique, notamment le fait que sa
périphérie reste en retrait du bord extérieur du rebord péeriphérique, laisse subsister
une bande peériphérique de materiau constituant le corps de moule alimentaire,
ladite bande périphérique présentant une flexibilité plus grande que celle de
'élément raidisseur peéeriphérique, conférant une plus grande douceur de
préhension qui ameliore I'ergonomie. Simultanement, ladite bande périphérique de
matériau constituant le corps de moule alimentaire présente une plus faible inertie
thermique, facilitant la préhension a plus faible température en sortie d’'un four.

De préférence, dans les deux zones de préhension opposees du rebord
périphérique, la face principale supérieure du rebord periphérique est legerement
orientée vers I'extérieur, de sorte qu'elle est en retrait de la face commune d’acces.

De la sorte, la face commune d’acces forme la surface supérieure du
moule alimentaire en utilisation, facilitant considérablement les operations
d’'arasement pour enlevement de la matiere excedentaire des alvéoles. En
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particulier, les operations d’arasement peuvent étre exécutées rapidement et
alsement a 'aide d'une regle ou d’'une lame rectilignes.

Dans le cas des moules alimentaires de plus grande dimension,
comportant un grand nombre d’alveoles, il peut étre avantageux de renforcer
encore la structure du corps de moule alimentaire en prévoyant au moins un
element raidisseur intermediaire, rejoignant des zones opposées de l'element
raidisseur peéeriphérique, ledit elément raidisseur intermédiaire étant entierement
noye dans le materiau formant la paroi supérieure du corps de moule alimentaire
entre des alveoles adjacents.

On réduit ainsi les risques d'une deformation du corps de moule
alimentaire lors de |'utilisation, de sorte que la face commune d'acces reste plane
malgre la grande dimension du moule alimentaire.

En pratique, |le moule alimentaire selon [finvention peut
avantageusement présenter un contour rectangulaire, et dans ce cas I'éléement
raidisseur intermediaire peut rejoindre des zones opposees de deux grands coétes
de I'elément raidisseur peripherique.

Dans les applications pour les cuisines collectives, le corps de moule
alimentaire peut avantageusement presenter un contour dont la longueur est
d’environ 60 cm et la largeur d’environ 40 cm, avec deux elements raidisseurs
intermédiaires rejoignant des zones opposées respectives des deux grands cotes
de I'élément raidisseur périphérique, les élements raidisseurs intermediaires etant
paralleles aux petits cotés de I'élément raidisseur péripherique et divisant la face
commune d’accés en trois bandes transversales ayant des superficies similaires
les unes aux autres.

Un tel corps de moule alimentaire presente alors une grande dimension,

et les applications professionnelles d'un tel moule alimentaire obligent a garantir un
excellent maintien de forme des alveoles, alors que l|la grande taille du moule

alimentaire tend au contraire a degrader la forme du contour des alveoles lors de la
fabrication du moule alimentaire, a cause du retrait de la matiére.

Pour éviter encore une telle déformation des contours des alvéoles, tout
en evitant les déformations de la face commune d’acces plane, I'élement raidisseur
périphérique peut avantageusement étre realisé en acier au carbone et presenter
une section transversale de forme carrée, de 6 mm par 6 mm.

En alternative, dans les applications pour les cuisines collectives, le
corps de moule alimentaire peut avantageusement présenter un contour dont la
longueur est d’environ 40 cm et la largeur d'environ 30 cm, avec un élement
raidisseur intermédiaire rejoignant des zones opposées respectives des deux
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grands coOtés de l'elément raidisseur périphérique, |'élément raidisseur
intermeédiaire etant parallele aux petits c6tés de I'élément raidisseur périphérique
en divisant la face commune d'acces en deux bandes transversales ayant des
superficies similaires les unes aux autres.

Un tel corps de moule alimentaire presente alors une plus faible
dimension, adaptee a la forme de certains fours presents dans les cuisines
collectives.

Dans ce cas, pour eviter la deformation des contours des alvéoles, tout
en evitant les deformations de la face commune d’acces plane, Il est suffisant que
I'element raidisseur péripherique soit realisé en acier au carbone et présente une
section transversale de forme carrée, de 4 mm par 4 mm.

Selon un mode de réalisation avantageux, I'elément raidisseur
periphérique est solidaire d'excroissances se developpant perpendiculairement et a
'ecart de la face commune d'acces, au-dela des fonds des alvéoles, pour
constituer des pieds d’'appui par lesquels le moule alimentaire peut reposer sur un
plan d’appui en maintenant les fonds des alvéoles a I'écart du plan d’appui.

De |la sorte, le moule alimentaire peut reposer sur le fond d'un four a
chaleur tournante, et la circulation d’air chaud peut se faire sur toute la surface
extérieure du moule alimentaire pour favoriser I'échange thermique.

DESCRIPTION SOMMAIRE DES DESSINS

D'autres objets, caracteristiques et avantages de la presente invention
ressortiront de la description suivante de modes de réalisation particuliers, faite en
relation avec les figures jointes, parmi lesquelles :

- la figure 1 est une vue de dessus d'un moule alimentaire flexible selon un premier
mode de realisation de la présente invention ;
- la figure 2 est une vue de coOte droit du moule alimentaire de la figure 1, a plus

grande echelle ;
- la figure 3 est une vue de dessous du moule alimentaire de la figure 1 ;

- la figure 4 est une vue de face en coupe selon la ligne A-A du moule alimentaire

de la figure 1 ;
- la figure 5 est une vue en perspective illustrant les parties constitutives du moule

alimentaire de la figure 1 ;
- la figure 6 est une vue en perspective de ['élement raidisseur péripherique du

moule alimentaire de la figure 1 ;
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- la figure 6A et une vue partielle en coupe a plus grande echelle selon le plan B-B
de la figure 6 ;

- la figure 7 est une vue en perspective d'un premier moule de mise en forme pour
le surmoulage de I'élément raidisseur périphérique de la figure 6, pour illustrer le
procedeé selon l'invention ;

- la figure 8 est une vue en perspective d'un second moule de mise en forme pour
la réalisation du moule alimentaire flexible de la figure 1, pour illustrer le procéde
selon I'invention ;

- la figure 9 est une vue de dessus d'un moule alimentaire flexible selon un second
mode de realisation de la présente invention ;

- la figure 10 est une vue de dessous du moule alimentaire flexible de la figure 9 ;

- la figure 11 est une vue de face en coupe selon la ligne C-C de la figure 9 ;

- la figure 12 est une vue de dessus d’'un moule alimentaire flexible selon un
troisieme mode de réalisation de la présente invention ;

- la figure 13 est une vue de face du moule alimentaire flexible de la figure 12 ;

- la figure 14 est une vue de face en coupe longitudinale selon le pian D-D de la
figure 12 ;

- la figure 15 est une vue en perspective d'un premier moule de mise en forme pour
le surmoulage de I'élement raidisseur périphérique du moule alimentaire flexible de
la figure 12 ; et

- la figure 16 est une vue en perspective d'un second moule de mise en forme pour

la réalisation du moule alimentaire flexible de la figure 12.

DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PREFERES

On considére tout d'abord le moule alimentaire flexible 1 selon un
premier mode de réalisation illustré sur les figures 1 a 5.

Dans ce mode de realisation, le moule alimentaire flexible 1 est un
moule alimentaire pour la cuisine ou la patisserie, et comprend un corps de moule
alimentaire 2, ayant 24 alvéoles identiques tels que l|'alveole 3, repartis
regulierement selon la surface du moule alimentaire 1, selon 4 rangées et 6
colonnes. Chaque alvéole tel que l'alveole 3 presente une forme cylindrique a
contour carre dans laquelle les cotes adjacents de l'alveole sont perpendiculaires
et plans. L'alvéole 3 est limité par un fond 3a et est ouvert selon une face

d’ouverture 3b opposée au fond 3a.
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Les faces d’ouverture telles que la face 3b de tous les alveoles sont
disposées selon une face commune d'acces 4 plane qui, lors de l'utilisation du
moule alimentaire, forme la face superieure du moule alimentaire.

La face commune d'acces 4 est elle-méme limitee par un rebord
périphérique 5 se développant radialement vers I'extérieur, et comportant lui-meme
une face principale supérieure 5a, une face principale inférieure 5b, un bord
extérieur libre 5c¢ et un bord intérieur 5d marquant la limite avec la ou les alveoles
3. .

Comme on le voit sur les figures 1 et 3, dans ce mode de réalisation, le
moule alimentaire 1 présente un contour rectangulaire défini par deux grands cotes
6 et 7 et deux petits cotés 8 et 9. Egalement dans ce mode de réalisation, la
longueur du moule alimentaire est d'environ 60 cm, et sa largeur d’environ 40 cm.

Le corps de moule alimentaire 2 est réalisé en un materiau de corps de
moule a base de silicone, conférant aux parois des alvéoles 3 une flexibilité
permettant leur déformation lors de [l'utilisation, pour un demoulage .de leur
contenu.

Le rebord périphérique 5 est muni d'un €lément raidisseur péeripherique
10, visible en coupe sur la figure 4, et visible en totalité dans la vue eclatee
illustrée sur la figure 5, ainsi que sur la figure 6. L'élément raidisseur peripherique
10 est sous forme d’un renfort annulaire continu 100, dont |la section transversale
est illustrée a plus grande échelle sur la figure 6A. Ainsi, I'element raidisseur
périphérique 10 est limité par une face intérieure 10a et une face extérieure 10b
distantes I'une de l'autre selon une largeur L1, et limité par deux faces principales
10c et 10d distantes I'une de l'autre selon une épaisseur E. La largeur L1 est
supérieure ou égale a I'épaisseur E. En pratique, pour la dimension indiquee du
moule alimentaire 1 dans ce mode de réalisation, c’est-a-dire avec une longueur
d’environ 60 cm et une largeur d’environ 40 cm, |'épaisseur E et la largeur L1
peuvent étre d’environ 6 mm chacune.

Dans le moule alimentaire 1, I'élément raidisseur périphérique 10 est
positionné de telle sorte que les faces principales 10c et 10d sont paralleles a Ia
face commune d’acces 4. Par ailleurs, I'élément raidisseur peripherique 10 est
réalisé en un métal présentant de bonnes proprietes de rigidité mecanique, et est
entierement noyé dans le matéeriau de corps de moule a base de silicone. Pour
cela, le rebord périphérique 5 présente en tous points une largeur supérieure a la
largeur L1 du renfort annulaire continu 100 de I'élément raidisseur peripherique 10,
et son épaisseur est supérieure a I'épaisseur E du renfort annulaire continu 100 de

I'élément raidisseur peripherique 10.
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Selon les petits cotés 8 et 9 du moule alimentaire 1, le rebord
periphérique 5 présente une plus grande largeur et forme deux zones de
prehension opposees 11 et 12. Dans chacune des deux zones de préhension
opposee 11 et 12, I'élement raidisseur périphérique 10 est bordé extérieurement
par une bande périphérique respective 11a et 12a de matériau constituant le corps
de moule alimentaire 2. La bande periphérique 11a ou 12a realise I'augmentation
de largeur de [a zone de prehension 11 ou 12, et présente une flexibilité nettement
plus grande que celle de I'élément raidisseur periphérique 10.

Dans le mode de realisation illustré sur la figure 4 en coupe
longitudinale, on voit que la face principale superieure 5a du rebord périphérique 5
est legerement orientee vers l'extérieur, de sorte qu'elle est en retrait de la face
commune d'acces 4, et de sorte que les zones de préhension 11 et 12 se
développent |égerement en oblique vers le bas, c’est-a-dire vers le fond 3a des
alveoles 3. De i|a sorte, la prehension du moule alimentaire 1 est facilitée, lors d'un
mouvement de traction horizontale par exemple pour sortir le moule alimentaire
d’'un four : il suffit alors d’appliquer I'extremité de doigts d'une main sous une zone
de préhension 11 ou 12, en supportant la zone de préhension 11 ou 12 et en la
tirant vers l'extérieur du four pour faire glisser le moule alimentaire 1 hors du four
(fleche F1).

En considerant a nouveau le mode de realisation des figures 1 a 6, on
voit que le moule alimentaire 1 comprend en outre deux eléments raidisseurs
intermeédiaires 101 et 102, rejoignant chacun deux zones opposées de deux grands
cétés de l'eléement raidisseur péripherique 10. En pratique, comme illustré sur la
figure 6, les éléments raidisseurs intermédiaires 101 et 102 rejoignent des zones
opposees de deux grands cotés du renfort annulaire continu 100, en étant

paralleles aux petits cotés du renfort annulaire continu 100. Comme on le
comprend sur les figures 1 et 3, les éléments raidisseurs intermédiaires 101 et 102

divisent |la face commune d'acces 4 en trois bandes transversales ayant des
superficies similaires les unes aux autres, chacune des bandes transversales
comportant 8 alveoles dans le mode de realisation illustré. Dans tous les cas, les
elements raidisseurs intermediaires 101 et 102 sont €galement noyés dans le
materiau de corps de moule.

Comme on le voit plus distinctement sur la figure 6, dans ce mode de
realisation, l'élement raidisseur périphérique 10 est solidaire d'amorces
d'excroissances telles que Il'amorce d'excroissance 103, se développant
perpendiculairement et a I'écart de la face supérieure destinée a étre la plus
proche de la face commune d'acces 4 sur les figures 1 a 5. Les amorces
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d’excroissances 103 peuvent par exemple étre des ergots metalliques soudes en
face inférieure 10d du renfort annulaire continu 100. La section transversale carree
du renfort annulaire continu 100 facilite I'opération de soudure. Comme illustré
notamment sur la figure 4, des structures metalliques compiementaires 20 a profil
en U sont fixées sur les amorces d’excroissances 103, pour former des pieds
d'appui 21.

Les pieds d’appui 21 ont une hauteur legerement superieure a la hauteur
des alvéoles 3, et sont répartis en périphérie du moule alimentaire 1, de facon que
le moule alimentaire puisse reposer sur un plan d'appui par I'extremite inferieure
des pieds 21, les fonds 3a des alvéoles 3 etant a P’écart du plan d’appui. On
favorise ainsi la circulation d’air chaud sur toute |la surface des alveoles 3 dans un
four.

On comprend, sur les figures 1 a 5, que la face principale supeérteure du
moule alimentaire 1 est essentiellement coplanaire avec la face commune d'acces
4. ce qui facilite les opérations de talochage.

Dans le mode de réalisation illustre sur les figures 9 et 10, le moule
alimentaire 1 est dépourvu de pieds d’appui. |l s'agit encore d’'un moule pour l|a
cuisine ou la péatisserie. Les dimensions de ce moule alimentaire 1 sont inferieures
a celles du mode de réalisation des figures 1 a 6, sa longueur étant d’environ 40
cm et sa largeur étant d'environ 30 cm.

Une autre différence réside dans l|la présence d'un seul élement
raidisseur intermédiaire 101, divisant la face commune d’acces en deux bandes
transversales ayant des superficies similaires l'une de l'autre, I'element raidisseur
intermédiaire 101 restant paralléle aux petits cotés de I'element raidisseur
périphérique 10. |

Une autre différence réside dans la section transversale de l'élement
raidisseur périphérique 10, de forme carréee de 4 mm par 4 mm.

Une autre différence réside dans l'inclinaison des zones de prehension
11 et 12 : dans ce second mode de realisation, comme on le voit sur la figure 11, la
face principale supérieure du rebord périphérique est legerement orientee vers '
'intérieur, de sorte qu’elle dépasse légerement au-dessus de la face commune
d'acces 4, et de sorte que les zones de préhension 11 et 12 se developpent
légérement en oblique vers le haut. Ce mode de réalisation est plutét adapté a une
préhension a deux mains, chaque main etant appliquée sous l'une des zones de
prehension 11 ou 12, en apput a la fois vers le haut et vers le centre du moule

alimentaire (fleche F2).
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Dans un mode de realisation non illustre sur les figures, le moule
alimentaire selon la présente invention est similaire de ceux illustres sur les figures
1 a6 ou9 a1 ala difference qu’il ne comporte qu’'un seul alveole, et aucun
element raidisseur intermédiaire.

Dans tous les modes de réalisation, on trouve avantage a realiser les
éléments raidisseurs en un acier au carbone, présentant une grande rigidite.

En ce qui concerne le matériau de corps de moule, il est compose
essentiellement d’'un élastomere silicone a base de polydimethylsiloxane a liaisons
vinyle, vulcanisé a chaud en presence d'agents de vulcanisation, de colorant et

d’agents de traitement.
On considére maintenant le procédé de réalisation d'un moule

alimentaire tel que défini précédemment, ce procedé etant illustré en relation avec
les figures 7 et 8.

Sur la figure 7, on prévoit tout d’abord un eéelément raidisseur
périphérique 10, ayant le cas échéant un ou plusieurs é€léments raidisseurs
intermédiaires 101 et 102, et on place cet élément raidisseur péripherique 10 dans
un premier moule de mise en forme 30 comportant un élement de moule inferieur
31 et un élément de moule superieur 32.

On applique, sur une premiére face de I'élément raidisseur peripherique
10, a savoir sa face supérieure illustrée sur la figure 7, des bandes d'une premiere
pate silicone de moulage, telles que la bande 50 illustrée en pointilles, pour
recouvrir la quasi-totalité de ladite face supérieure. En présence delements
raidisseurs intermédiaires 101 et 102, on applique également des bandes de la
premiére pate silicone de moulage sur ces é€léments raidisseurs intermediaires 101
et 102.

Ensuite, on ferme le premier moule de mise en forme 30 pour vuicaniser
la premiére pate silicone de moulage 50 et mettre sous pression 'ensemble

éléments raidisseurs 10, 101, 102 — premiere pate de silicone ainsi obtenu, et on
chauffe cet ensemble dans le premier moule de mise en forme 30 pour realiser un
surmoulage de I'élément raidisseur périphérique 10 et le cas échéant du ou des
éléments raidisseurs intermédiaires 101 et 102 avec la premiere pate silicone de
moulage 50.

Une pression de 70 a 80 kg par centimetre carre peut étre satisfaisante.
Un échauffement a 180°C pendant trois minutes peut étre satisfaisant, dans le cas
d’'un moule alimentaire de cuisine dont le contour a une taille de 60 x 40 cm, et
dont I'’épaisseur de paroi est de 0,5 mm environ. Un ajustement de durée et de
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temperature pourra étre effectue, fonction croissante de I'épaisseur et de la taille
du moule alimentaire a realiser.

Apres ouverture du premier moule de mise en forme 30 et
refroidissement, on extrait 'ensemble eélements raidisseurs 10, 101, 102 — premiere
pate de moulage 50 ainsi obtenu hors du premier moule de mise en forme 30, on le
retourne et on le pose dans un second moule de mise en forme 40 illustre sur la
figure 8. Ce second moule de mise en forme 40 comporte un elément de base 41,
un élément intermédiaire 42 et un élément supérieur 43. La premiere face de
I'élément raidisseur periphérique 10, surmoulée par la premiere pate de silicone de
moulage 50, apreés retournement, se trouve orientée vers le bas contre I'élement de
base 41 du second moule de mise en forme 40, tandis que la seconde face de
'elément raidisseur périphérique 10 est apparente. La premiere pate de silicone de
moulage 50 vulcanisée supporte le ou les elements raidisseurs 10, 101, 102 et
constitue elle-méme ['élément assurant le positionnement du ou des elements
raidisseurs 10, 101, 102 dans le second moule de mise en forme 40.

Comme illustré par la fleche 51, on dispose, sur la seconde face de
I'élément raidisseur périphérique 10, et le cas échéant des éléments raidisseurs
intermédiaires 101, 102, des bandes d'une seconde pate de silicone de moulage
51, selon un volume égal a celui de la paroi du moule alimentaire a realiser.
Comme on le voit sur la figure 8, I'élément de base 41 comporte des excroissances
44 destinées a pénétrer dans des lumiéres correspondantes de l'element
intermédiaire 42, de facon a former les parois des alveoles. L?s fonds des alvéoles
sont formés par I'élément supérieur 43 venant en regard des sommets des
excroissances 44 de |'élément de base 41. On ferme alors le second moule de
mise en forme 40, de facon a chauffer sous pression l'ensemble elements

raidisseurs 10, 101, 102 - premiere pate de moulage 50 — seconde pate de
moulage 51 et réaliser ainsi le corps de moule alimentaire avec les alveoles et le

rebord périphérique dans lequel est noyé le renfort periphérique 10 et le cas
échéant des éléments raidisseurs intermédiaires 101, 102. Une pression de 70 a
80 kg par centimétre carré peut étre satisfaisante. Un échauffement a 180°C
pendant trois minutes peut étre satisfaisant, dans le cas d'un moule alimentaire
dont le contour a une taille de 60 x 40 cm, et dont I’épaisseur de paroi est de 0,5
mm environ. Un ajustement de durée et de température pourra étre effectue,
fonction croissante de I'épaisseur et de la taille du moule alimentaire a realiser.
L’'élément intermédiaire 42 facilite le démoulage, notamment dans le cas d'alveoles
a section transversale ronde ou polygonale et dont la paroi périphérique est

sensiblement cylindrique.
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Les figures 12 a 14 illustrent un troisieme mode de realisation du mouie
1 alimentaire selon la présente invention, dans une forme plus spécialement
adaptée a la fabrication de glacons. La structure du moule 1 alimentaire est
similaire de celle des modes de réalisation précedents, avec une pluralite
d’alvéoles tels que 'alveole 3, et avec un elément raidisseur peripherique 10 sous
forme d’un renfort annulaire continu 100 dont on distingue deux portions en coupe

sur la figure 14.
Sur la figure 15, on place l'element raidisseur peripherique 10 dans un

premier moule de mise en forme 30a comportant un element de moule inferieur
31a et un élément de moule supérieur 32a, et on applique des bandes d'une
premiére pate silicone de moulage sur une premiere face de l'element raidisseur
périphérique 10. Aprés fermeture du premier moule de mise en forme 30a, on
réalise par chauffage le surmoulage de I'élément raidisseur periphérique 10 avec la
premiere pate silicone de moulage.

Aprés ouverture du premier moule de mise en forme 30a et
refroidissement, on retourne et on place lI'ensemble element raidisseur 10 -
premiere pate de moulage dans un second moule de mise en forme 40a illustre sur
la figure 16. Ce second moule de mise en forme 40a comporte un e€lément de base
41a a excroissances 44a et un élément supérieur 43a, c'est-a-dire qu’il est
dépourvu d’élément intermédiaire. Cette forme de second moule de mise en forme
40a convient pour des formes d’'alvéoles légerement tronconiques, dont le
démoulage est relativement facile. Le reste du procede de fabrication se deéroule
comme indiqué précédemment en relation avec la figure 8.

Selon une premiere possibilite, applicable a tous les modes de
réalisation précédemment décrits, la premiere pate de moulage 50 et la seconde

pate de moulage 51 peuvent étre identiques, de fagon a realiser un moule
alimentaire dont la paroi présente un aspect extérieur uniforme, de méme couleur.

En alternative, la premiere pate de moulage 50 peut differer de la
seconde pate de moulage 51 au moins par sa couleur, de fagon a realiser un moule
alimentaire dont la paroi préesente un aspect exterieur a deux couleurs distinctes
la face commune d’acces 4 comporte alors une bande périphérique ayant la
couleur et I'aspect de la premiere pate de moulage 50 au droit de l'element
raidisseur périphérique 10, avec le cas écheant une ou plusieurs bandes
intermédiaires ayant la couleur et I'aspect de la premiere pate de moulage 50 au
droit de chaque élément raidisseur intermédiaire 101 ou 102, tandis que le reste de
la paroi du moule alimentaire a la couleur et l'aspect de la seconde pate de

moulage 51.
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On notera que, dans le cas ou le moule 1 alimentaire doit comprendre
des pieds d'appui 21, comme dans le mode de réalisation des figures 1 a 6, le
premier moule de mise en forme 30 comporte des logements recevant les amorces
d’excroissances 103, évitant leur surmoulage par la premiere pate de silicone. De
méme, dans ce cas, I'élément intermeédiaire 42 du second moule de mise en forme
40 comporte des logements recevant les amorces d’excroissances 103, pour eviter
leur surmoulage par la seconde pate de silicone. Apres démoulage du second
moule de mise en forme 40, on fixe, sur les amorces d'excroissances 103, des
structures métalliques complémentaires 20 (figure 4) pour realiser les pieds 21.
Cette fixation peut étre assurée par exemple par collage au moyen d'une colle
silicone.

On notera également que la structure de moule alimentaire a pieds
d'appui 21, telle que décrite précédemment et illustréee en relation avec les figures
2, 5 et 6, constitue en elle-méme une invention independante du procede de
fabrication et que le demandeur se réserve de protéger par une ou plusieurs
demandes divisionnaires.

On notera enfin que la structure particuliere de moule alimentaire a
zones de préhension 11, 12 flexibles, telle que décrite precedemment et illustree
en relation avec les figures 4, 9, 10 et 11, constitue en elle-méme une Iinvention
indépendante du procédé de fabrication et que le demandeur se reserve de
protéger par une ou plusieurs demandes divisionnaires.

La présente invention n'est pas limitée aux modes de réalisation qui ont
été explicitement décrits, mais elle en inclut les diverses variantes et
généralisations contenues dans le domaine des revendications ci-apres.
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REVENDICATIONS

1 — Procédé de réalisation d’'un moule (1) alimentaire, caracterise en ce
qu’il comprend les etapes suivantes
- prévoir un élément raidisseur périphérique (10) sous forme d'un renfort annulaire
continu (100), et le cas échéant un ou plusieurs elements raidisseurs
intermédiaires (101, 102),

- appliquer, sur une premiere face de 'élement raidisseur périphérique (10), et le
cas échéant sur une premiére face du ou des éléments raidisseurs intermediaires
(101, 102), une premiére pate de moulage (50),

- chauffer sous pression I'ensemble éléments raidisseurs (10, 101, 102) - premiere
pate de moulage (50) ainsi obtenu dans un premier moule de mise en forme (30)
réalisant un surmoulage de la premiére face de I'élément raidisseur peripherique
(10) et le cas échéant du ou des élements raidisseurs intermédiaires (101, 102)
avec la premiére pate de moulage (50), puis laisser refroidir,

_ retourner 'ensemble éléments raidisseurs (10, 101, 102) — premiere pate de
moulage (50) ainsi obtenu et disposer sur la seconde face du ou des elements
raidisseurs (10, 101, 102) des bandes d’'une seconde pate de moulage (51) selon
un volume égal a celui de la paroi du moule alimentaire a realiser,

- placer 'ensemble éléments raidisseurs (10, 101, 102) - premiere pate de moulage
(50) — seconde pate de moulage (51) ainsi obtenu dans un second moule de mise
en forme (40) et le chauffer sous pression pour realiser un corps de moule
alimentaire (2) ayant un ou plusieurs alvéoles (3) a paroi flexible ouverts selon une
face commune d’accés (4), la face commune d’acces (4) étant elle-méme limitee
par un rebord périphérique (5) se développant radialement vers 'exterieur,
'élément raidisseur périphérique (10) et le cas échéant le ou les éelements
raidisseurs intermédiaires (101, 102) étant entierement noyés dans la pate de
moulage (50, 51), puis laisser refroidir.

2 — Procédé de réalisation d'un moule (1) alimentaire selon la
revendication 1. dans lequel le moule alimentaire comprend des pieds d'appul (21),
caractérise en ce que :

- I'élément raidisseur périphérique (10) comporte initialement un renfort annulaire
métallique (100) continu solidaire d’amorces d’excroissances métalliques (103),

- le premier moule de mise en forme (30) comporte des logements recevant les
amorces d’excroissances (103), évitant leur surmoulage par la pate de moulage
lors du chauffage sous pression de I'ensemble constitué par I'éléement raidisseur

périphérique (10) et la premiére pate de moulage (50),
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- le second moule de mise en forme (40) comporte des logements recevant les
amorces d’'excroissances (103), évitant leur surmoulage par la pate de moulage
lors du chauffage sous pression de I'ensemble constitué par I'eléement raidisseur
périphérique (10) et les premiéere et seconde pates de moulage.

3 — Procedé de realisation d'un moule (1) alimentaire selon la
revendication 2, dans lequel, apres demoulage hors du second moule de mise en
forme (40), on fixe, sur les amorces d'excroissances (103), des structures
meétalliques compléementaires (20) realisant les pieds d'appul (21).

4 — Moule (1) alimentaire,

- comprenant un corps de moule alimentaire (2) en un matériau de corps de moule,
ayant un ou plusieurs alvéoles (3) a paroi flexible,

- Jesdits un ou plusieurs alveoles (3) etant ouverts selon une face commune
d’'acces (4),

- la face commune d’'acces (4) ayant elle-méme un rebord péripherique (5) se
développant radialement vers t'extérieur depuis un bord interieur (5d) marquant la
limite avec le ou les alvéoles (3) et jusqu’a un bord extérieur libre (5¢),

- le rebord périphérique (5) étant muni d'un elément raidisseur péripherique (10)
sous forme d’un renfort annulaire continu (100) avec, le cas écheéant, un ou
plusieurs éléments raidisseurs intermeédiaires (101, 102),

caractéerisé en ce que :

- I'élément raidisseur périphérique (10) est entierement noyé dans le matériau de
corps de moule,

- autour de 'élément raidisseur peripherique (10), le materiau de corps de moule
est dépourvu de passages traversants libres ou obturés entre I'element raidisseur
périphérique (10) et la surface extérieure du matériau de corps de moule.

5 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 4, caracterise en ce que
le corps de moule alimentaire (2) est en un matériau a base de silicone, de qualite
alimentaire, tandis que I'élément raidisseur périphérique (10) est en metal.

6 — Moule (1) alimentaire selon l'une des revendications 4 ou 5,
caractérisé en ce que I'élément raidisseur péripherique (10) est Dborde
extérieurement, selon au moins deux zones de prehension (11, 12) opposees du
rebord périphérique (5), par une bande peripherique (11a, 12a) de materiau
constituant le corps de moule alimentaire, ladite bande périphérique (11a, 12a)
réalisant une augmentation de largeur des zones de prehension (11, 12) et
présentant une flexibilité plus grande que celle de I'élement raidisseur péeriphérique

(10).
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7 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 6, caracterise en ce que,
dans les deux zones de préhension (11, 12) opposées du rebord peéeripherique (9),
la face principale supérieure (5a) du rebord périphérique (5) est legerement
orientée vers I'extérieur, de sorte qu’elle est en retrait de la face commune d'acces
(4), et de sorte que les zones de préhension (11, 12) se développent legerement
en oblique vers le bas.

8 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 6, ca.ractérisé en ce que,
dans les deux zones de préhension (11, 12) opposées du rebord péripherique (5),
la face principale supérieure (5a) du rebord périphérique (5) est legerement
orientée vers l'intérieur, de sorte gu’elle dépasse iégérement au-dessus de la face
commune d'accés (4), et de sorte que les zones de préhension (11, 12) se

développent légerement en oblique vers le haut.
9 — Moule (1) alimentaire selon I'une quelconque des revendications 4 a

8. caractérisé en ce qu'il comprend plusieurs alvéoles et en outre au moins un
élément raidisseur intermédiaire (101, 102), rejoignant des zones opposées de
'élément raidisseur périphérique (10), et entierement noyé dans le materiau
formant la paroi supérieure du corps de moule alimentaire entre des alveoles
adjacents.

10 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 9, caracterisé en ce
que le corps de moule alimentaire (2) présente un contour rectangulaire, et en ce
que ledit au moins un élément raidisseur intermédiaire (101, 102) rejoint des zones
opposées de deux grands cotés de I'élément raidisseur péripherique (10).

11 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 10, caractérise en ce
que le corps de moule alimentaire (2) présente un contour dont la longueur est
d’environ 60 cm et la largeur d’environ 40 cm, avec deux éléments raidisseurs
intermédiaires (101, 102) rejoignant des zones opposées respectives des deux
grands cotés de I'élément raidisseur périphérique (10), les éléments raidisseurs
intermédiaires (101, 102) étant paralleles aux petits cotés de I'elément raidisseur
périphérique (10) et divisant la face commune d’'acces (4) en trois bandes
transversales ayant des superficies similaires les unes aux autres.

12 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 11, caractérise en ce
que I'élément raidisseur périphérique (10) présente une section transversale de
forme carrée, de 6 mm par 6 mm, en acier au carbone.

13 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 10, caractérise en ce
que le corps de moule alimentaire (2) présente un contour dont la longueur est
d’environ 40 cm et la largeur d'environ 30 cm, avec un élement raidisseur

intermédiaire (101) rejoignant des zones opposées respectives des deux grands

4
—
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cotés de I'élément raidisseur périphérique (10), I'élément raidisseur intermediaire
(101) étant paralléle aux petits cotés de I'élément raidisseur péripherique (10) et
divisant la face commune d’accés (4) en deux bandes transversales ayant des
superficies similaires I'une de l'autre.

14 — Moule (1) alimentaire selon la revendication 13, caracterise en ce
que l'élément raidisseur périphérique (10) présente une section transversale de
forme carrée, de 4 mm par 4 mm, en acier au carbone.

15 — Moule (1) alimentaire selon I'une quelconque des revendications 4
a 14, caractérisé en ce que I'élément raidisseur périphérique (10) est solidaire
d’excroissances (103, 20) se développant perpendiculairement et a I'écart de la
face commune d’acceés (4), au-dela des fonds (3a) des alveoles (3), pour constituer
des pieds d’appui (21) par lesquels le moule alimentaire (1) peut reposer sur un
plan d’appui en maintenant les fonds (3a) des alveoles a I'écart du plan d'appul.
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