Office de la Proprieté Canadian CA 2730157 C 2016/08/23

Intellectuelle Intellectual Property
du Canada Office (11)(21) 2 730 1 57
Findustrie Canada Industry Canada a2 BREVET CANADIEN
CANADIAN PATENT
13) C
(86) Date de depot PCT/PCT Filing Date: 2009/07/17 (51) CLInt./Int.Cl. B30B 7171/08 (2006.01)
(87) Date publication PCT/PCT Publication Date: 2010/01/21 (72) Inventeurs/Inventors:
1 . LINOSSIER, MAX, FR;
(45) Date de délivrance/lssue Date: 2016/08/23 BROSSE. JACQUES. FR:
(85) Entree phase nationale/National Entry: 2011/01/06 EICHLER, PHILIPPE, FR
(86) N° demande PCT/PCT Application No.: EP 2009/059205 | (73) Propriétaire/Owner:
(87) N° publication PCT/PCT Publication No.: 2010/007152 EUROTAB, FR
(30) Priorité/Priority: 2008/07/18 (FR0854917) (74) Agent: BENOIT & COTE INC.

(54) Titre : DISPOSITIF POUR FORMER DES TABLETTES PAR COMPACTION A VOLUME CONSTANT
(54) Title: DEVICE FOR FORMING TABLETS BY CONSTANT VOLUME COMPACTION

(57) Abréegée/Abstract:

L'invention concerne un dispositif de presse pour fabriguer des tablettes a partir dun mélange d'au moins un composant,
comprenant : - des premiers moyens de commande (/) d'un premier poincon, les premiers moyens de commande (/) comprenant
une came de compaction (9) pour deplacer le premier poin¢con (3) dans une position de compaction, ladite came de compaction
(9) comprenant un chemin de came sur lequel ledit premier poincon (3) est apte a se déplacer, le chemin de came comprenant
une portion plane (90) sensiblement perpendiculaire a I'axe du premier poin¢on (3), la portion plane (90) s'etendant sur une sectior
angulaire comprise entre 5° et 1/70° pour maintenir le premier poincon (3) dans une matrice (2) de compaction a une positior
axlale de compaction fixe pendant un temps de maintien en compaction determine, des deuxiemes moyens de commande (/) d'ur
deuxieme poincon, les deuxiemes moyens de commande (8) comprenant également des moyens pour maintenir le deuxieme
poin¢con dans ladite matrice a une position axiale de compaction fixe au moins pendant ledit temps de maintien en compaction, de
maniere a maintenir, pendant ledit temps de maintien en compaction, le volume de confinement (V) a un volume constant
correspondant au volume de compaction pour former la tablette.

S SNV ENEEN
O - 2.7 20 a0

J "..
KT
e
A

C an a dg http:vopic.ge.ca - Ottawa-Hull K1A 0C9 - atp.//cipo.ge.ca OPIC

OPIC - CIPO 191




w0 2010/0071:52 A1 |[HIL 1! HHD Y ARV AR A0 R R

CA 02730157 2011-01-06

(12) DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATIONEN MATIERE DE
BREVETS (PCT)

(19) Organisation Mondiale de la Propriété

(43) Date de la publication internationale

Intellectuelle

Bureau international

21 janvier 2010 (21.01.2010)

(10) Numéro de publication internationale

WO 2010/007152 Al

(1)

(21)

(22)

(25)

(26)
(30)

(71)

(72)
(75)

Classification internationale des brevets :
B30B 11/08 (2006.01)

Numéro de la demande internationale :
PCT/EP2009/059205

Date de dépot international :
17 juillet 2009 (17.07.2009)

Langue de dépot : francais
Langue de publication : francais
Données relatives a la priorité :

0854917 18 juillet 2008 (18.07.2008) FR

Déposant (pour tous les Etats désignés sauf US) :
EUROTAB [FR/FR]; ZAC des Peyrardes, F-42170 St
Just St Rambert (FR).

Inventeurs; et

Inventeurs/Déposants  (pour US  seulement)
LINOSSIER, Max [FR/FR]; 8 rue du Moutier, F-42000
Saint Etienne (FR). BROSSE, Jacques [FR/FR]; 282
route des Bruyeres, F-42320 La Grand Croix (FR).
EICHLER, Philippe [FR/FR]; Chemin des Flachats,
F-42170 St Just St Rambert (FR).

(74)

(81)

(84)

Mandataire : TETAZ, WARCOIN, AHNER, TEXIER,
LE FORESTIER, CALLON DE LAMARCK,
COLLIN, FAIVRE PETIT-Cabinet Regimbeau; 139
rue Vendome, F-69477 Lyon Cedex 06 (FR).

Etats désignés (sauf indication contraire, pour tout titre
de protection nationale disponible) . AE, AG, AL, AM,
AQO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY, BZ,
CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DO,
DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP,
KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD,
ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC, SD,
SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TJ, TM, TN, TR, TT,
TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

Etats désignés (sauf indication contraire, pour tout titre
de protection régionale disponible) . ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM,
/W), eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ,
TM), europeen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV,
MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, SE, SI, SK, SM,
TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW,
ML, MR, NE, SN, TD, TG).

[Suite sur la page suivante]

(534) Title : DEVICE FOR FORMING TABLETS BY CONSTANT VOLUME COMPACTION
(34) Titre : DISPOSITIF POUR FORMER DES TABLETTES PAR COMPACTION A VOLUME CONSTANT

& p )
M "‘“
1
i

34 33 32 91 Y

(57) Abstract : The invention relates to a press device for making tablets
from a mixture of at least one component that includes: a first control
means (7) of a first punch, the first control means (7) including a
compaction cam (9) for moving the first punch (3) into a compaction
position, said compaction cam (9) including a cam path on which said first
punch (3) can move, the cam path including a planar portion (90)
substantially perpendicular to the axis of the first punch (3), the planar
portion (90) extending on an angular section of 5° to 170° for mamtaining
the first punch (3) in a compaction matrix (2) in a fixed axial compaction
position during a predetermined compaction-maintaining duration, a
second control means (8) of a second punch, said second control means
(8) also including a means for maintaining the second punch in said matrix
in a fixed axial compaction position at least during said compaction-
maintaining duration in order to maintain the confinement volume, (V)
during said compaction-maintaining duration, at a constant volume
corresponding to the compaction volume for forming the tablet.

(57) Abreégé : L'invention concerne un dispositif de presse pour fabriquer
des tablettes a partir d'un mélange d'au moins un composant, comprenant :
- des premiers moyens de commande (7) d'un premier poincon, les
premiers moyens de commande (7) comprenant une came de compaction

00 (9) pour deplacer le premier poincon (3) dans une
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position de compaction, ladite came de compaction (9) comprenant un chemin de came sur lequel ledit premier poingon (3) est
apte a se deplacer, le chemin de came comprenant une portion plane (90) sensiblement perpendiculaire a I'axe du premier poingon
(3), la portion plane (90) s'¢tendant sur une section angulaire comprise entre 5° et 170° pour maintenir le premier poingon (3) dans
une matrice (2) de compaction a une position axiale de compaction fixe pendant un temps de maintien en compaction détermine,
des deuxiemes moyens de commande (7) d'un deuxieme poincon, les deuxiemes moyens de commande (8) comprenant également
des moyens pour maintenir le deuxieme poingon dans ladite matrice a une position axiale de compaction fixe au moins pendant
ledit temps de maintien en compaction, de mani¢re a maintenir, pendant ledit temps de maintien en compaction, le volume de
confinement (V) a un volume constant correspondant au volume de compaction pour former la tablette.
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Dispositif pour former des tablettes
par compaction a volume constant

DOMAINE DE L'INVENTION

La présente invention concerne le domaine de la conception de tablettes a partir
de melange de composants, sous forme de poudres ou de granules notamment, et plus
particulierement un dispositif de presse pour former de telles tablettes par compaction.

ETAT DE LA TECHNIQUE

Les dispositifs existants pour fabriquer des tablettes par compaction sont
classiguement des presses rotatives dotees d'un plateau central rotatif dans lequel est
menagee une pluralite de matrices traversantes. De part et d'autre et en regard de
chacune des matrices sont agencés des poincons inférieur et supérieur complémentaires
'un de lautre, et destines a s’inséerer dans la maltrice correspondante pour venir
compacter le melange qu'elle contient afin de former une tablette compactee au volume
désire. En effet, les poincons sont dotes dextremites de compaction dont les surfaces
definissent avec les parois de la matrice un volume de confinement du mélange, les
poincons etant progressivement rapproches l'un de l'autre jusqu'a atteindre le volume de
compaction.

Ces dispositifs fonctionnent selon un cycle se decomposant comme suit : apres
une phase de remplissage de la matrice avec le melange de composes, les poincons se
rapprochent pour contraindre progressivement ledit mélange avant une compaction finale
iInstantanee ou les poincons imposent une contrainte forte sur le mélange de maniere
former une tablette au volume désiré. Une fois la tablette formée, elle est éjectee de la
presse. Pour realiser un tel cycle de compaction, il est connu d'utiliser des poingons qui
sont guidés dans un raill de guidage ayant un profil particulier pour commander le
déplacement axial des poincons, pendant la phase de remplissage et d'¢jection mais
aussi pendant |la phase de rapprochement des poincons avant la compaction a
proprement parler. La phase de compaction effective est effectuée par des galets de
compaction sur lesquels les poincons roulent, et qui permettent de rapprocher les
poincons Iinstantanement suivant une contrainte forte pour former la tablette au volume
désire.

Le demandeur a toutefois découvert qu’il pouvait étre intéressant, dans certaines
applications, de maintenir les poincons dans une position de compaction fixe de maniere
a comprimer le melange a un volume constant pendant un temps de compaction allonge.

On se réferera utilement a la demande de brevet francais deposée le 18 juillet 2008 sous
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le numéro FR0854909, pour un descriptif plus complet du cycle de compaction a volume
constant, et des applications correspondantes.

Le demandeur a en conseéquence cherche a développer une presse rotative
permettant de realiser une telle compaction a volume constant. Pour ce faire il convient de
maintenir les poincons a une position de compaction fixe pour que le volume de
confinement (défini par la matrice et les poincons inférieur et supérieur) soit maintenu
constant. Une solution consiste a utiliser un organe de compaction particulier compose de
galets de compaction et de roulements a billes agencés de maniere a maintenir les
poincons a une position axiale fixe, et a allonger ainsi la compaction. Une telle solution est
toutefois complexe a mettre en ocesuvre, et elle est peu préecise puisque la position axiale
des poincons varie de facon significative par rapport a la position de consigne, en fonction
de la surface de contact avec le galet/roulement. En outre, une telle solution n'est pas
facilement adaptable, notamment en ce qui concerne le temps de maintien des poincons.

Un but de la presente invention est donc de proposer une presse adaptee pour
maintenir une compaction a un volume constant pendant un temps determiné permettant
de résoudre I'un au moins des inconvéenients precites.

En particulier, un but de la presente invention est de proposer une presse
permettant de maintenir une compaction a volume constant facilement adaptable a tout
type de produit, de cadence, et de temps de maintien.

Encore un autre but de la présente invention est de proposer une presse
permettant de maintenir une compaction a volume constant pouvant étre utilisée a des
cadences industrielles, pour une productivite accrue, et ce quelque soit le type de produit
a compacter.

EXPOSE DE L'INVENTION
A cette fin, on propose un dispositif de presse pour fabriquer des tablettes a partir
d'un melange d'au moins un composant, comprenant :

- un plateau rotatif dans lequel est menagee au moins une matrice destinee a
recevoir le melange,

- au moins un ensemble de compaction comprenant un premier poincon et un
deuxieme poingon, lesdits premier et deuxieme poingons etant agencés de part et
d'autre du plateau en regard de la matrice, et etant montes mobiles en translation
coaxialement a la matrice,

- des premiers moyens de commande et des deuxiemes moyens de commande
pour commander le deplacement axial du premier poincon et du deuxieme
poingcon respectivement, lesdits premier et deuxieme moyens de commande

comprenant des moyens coopérant pour maintenir les premier et deuxieme
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poingcons dans une position axiale fixe dans laquelle les premier et deuxieme
poin¢cons definissent avec la matrice un volume de confinement,
caracterisé en ce que les premiers moyens de commande comprennent une came de
compaction pour deplacer le premier poincon dans la position de compaction,

- ladite came de compaction comprenant un chemin de came sur lequel ledit
premier poin¢con est apte a se deplacer, le chemin de came comprenant une
portion plane sensiblement perpendiculaire a I'axe du premier poincon, la portion
plane s’étendant sur une section angulaire comprise entre 5° et 170° pour
maintenir le premier poincon dans la matrice a une position axiale de compaction
fixe pendant un temps de maintien en compaction determine,

- les deuxiemes moyens de commande comprenant egalement des moyens pour
maintenir le deuxieme poingcon dans ladite matrice a une position axiale de
compaction fixe au moins pendant ledit temps de maintien en compaction,

- de maniere a maintenir, pendant ledit temps de maintien en compaction, le volume
de confinement a un volume constant correspondant au volume de compaction
pour former la tablette.

Le fait d'utiliser une portion de came plane ayant une section angulaire comprise
entre 5° et 170° est particulierement avantageux puisque cela permet de compacter des
melanges pendant des temps de maintien en compaction compris entre 100 et 2500 ms,
et ce a selon une large gamme de vitesse de rotation de la presse permettant d'assurer
une bonne cadence Industrielle. Le fait de pouvoir compacter selon des vitesses de
rotation diverses permet de compacter tout type de meélange pendant les temps de
compaction indiques (entre 100 et 2500 ms), y compris les melanges nécessitant une
vitesse de rotation de la presse reduite (de l'ordre d'une dizaine de tours par minute).

En outre, la productivite est d'autant meilleure qu'une telle section angulaire pour
la portion de came plane permet par ailleurs d’avoir une presse comprenant au moins
deux sorties.

Le fait que la portion de came plane ait une certaine longueur implique en outre
gue plusieurs poincons sont simultanément sur le chemin de came, ce qui permet
d'augmenter encore la cadence de formation de tablettes selon un cycle de compaction
ayant une étape de maintien en compaction. En effet, si plusieurs poingcons sont
simultanement sur la portion de came plane, cela implique que plusieurs tablettes peuvent
etre compactees simultanement sur la méme portion de came plane avec seulement un
leger decalage dans le cycle de compaction.
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Des aspects preferes mais non limitatifs du dispositif de presse ci-dessus sont les
suivants :

- la portion plane du chemin de came s'étend sur une section angulaire comprise
entre 35° et 90° ;

5 - le chemin de came de la came de compaction comprend en outre une portion de
montée en pression située en amont de la portion plane de maintien en
compaction, la portion de montéee en pression etant adaptée pour deplacer
axialement le premier poincon dans le sens d'une insertion du premier poingon
dans la matrice, vers la position axiale de maintien en compaction ;

10 - le chemin de came de la came de compaction comprend en outre une portion de
descente en pression situee en aval de la portion plane de maintien en
compaction, la portion de descente en pression étant adaptée pour déplacer
axialement le premier poincon dans le sens d'un retrait du premier poincon de la
matrice, a partir de la position axiale de maintien en compaction ;

15 - le premier poingcon comprend au moins un gQalet de roulement agence pour
permettre a la fois un roulement du premier poin¢con sur le chemin de came de la
came de compaction suivant le sens de rotation du plateau et un deplacement
axial dudit premier poingon ;

- le galet de roulement est agence a une extremite du premier poingon

20 coaxialement a l'axe dudit premier poincon, avec un axe de rotation radial par
rapport audit premier poincon ;

- le premier poingcon comprend en outre un organe de guidage s'etendant
radialement par rapport audit premier poincon, les premiers moyens de
commande comprenant au moins un rail de guidage muni d'une gorge agenceée

25 pour recevoir ledit organe de guidage ;

- l'organe de guidage comprend deux galets agences de part et d'autre du premier
poincon de maniere a pouvoir rouler dans des gorges agencees de part et d'autre
de la trajectoire circulaire definie par le deplacement de la matrice ;

- la came de compaction comprend au moins un capteur de contrainte dispose dans

30 une cavité ménagée dans la came pour mesurer les contraintes subies par le
chemin de came au passage du premier poingon ;

- la came de compaction comprend trois capteurs de contrainte repartis dans trois
cavites ménagées dans la came, lesdites trois cavites etant respectivement
formees au centre et aux deux extremites de la portion plane du chemin de came ;

35 - les deuxiemes moyens de commande ont une configuration identique aux
premiers moyens de commande ;

- le deuxieme poincon a une configuration identique au premier poincon ;
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- le premier poincon et le deuxieme poincon correspondent respectivement au
poincon Inférieur et au poin¢con superieur de la presse, les premiers et deuxiemes
moyens de commande correspondant aux moyens de commande inferieurs et

superieurs respectivement.

DESCRIPTION DES FIGURES

D'autres caracteristiques et avantages de l'invention ressortiront encore de la
description qui suit, laguelle est purement illustrative et non limitative et doit étre lue en
regard des dessins annexes, sur lesquels :

- La figure 1 est une représentation tridimensionnelle en coupe d'un dispositif de
presse rotative ;

- La figure 2 est un schéema illustrant I'entrainement en rotation des poingons dans
le dispositif de presse rotative ;

- la figure 3 est une representation tridimensionnelle en eclaté du dispositif de
presse selon l'invention ;

- la figure 4 est une repréesentation en vue de dessus d'une came de compaction
utilisee pour le dispositif de presse ;

- la figure 5 est une representation schematique mettant en avant le positionnement
des poincons sur les cames de compaction associees pendant la phase de
compaction avec un dispositif de presse selon l'invention ;

- la figure 6 est une representation tridimensionnelle d’'un poincon avec galet de
roulement selon un mode particulier de realisation de I'invention ;

- la figure 7 est une representation tridimensionnelle d'un poingcon avec galet de

roulement selon un autre mode de realisation de lI'invention.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION

La figure 1 est une coupe en perspective d'un dispositif de presse rotative qui
permet d'illustrer la structure classiguement utilisee pour entrainer les poincons de
compaction selon un mouvement rotatif.

Le dispositif de presse rotative comprend une tourelle qui est mise en rotation par
un systeme de motorisation connu par l'intermediaire d'un axe central d'entrainement. La
tourelle comprend un plateau central 1 qui comprend au moins une matrice de
compaction 2, cette matrice 2 etant destinee a recevoir un melange de composes a partir
duquel on souhaite former une tablette compactee a un volume determine.

Le plateau central comprend de preféerence une pluralite de matrices 2 reparties
par exemple a la péeriphérie du plateau central 1 qui a une forme sensiblement circulaire.
Lesdites matrices 2 ont une forme genéralement cylindrique et sont soit formees par un
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trou traversant directement ménage a la periphérie du plateau central 1, soit chaque
matrice est une piece speéecifigue comprenant une ouverture centrale traversante
cylindrigue ayant une section circulaire avec un diametre determine correspondant au
diametre recherche pour la tablette, cette piece servant de matrice ayant une forme
externe adaptee pour étre inseree dans des ouvertures traversantes menagees a la
peripherie du plateau central 1.

Comme Il a eté indiqué plus haut, le dispositif de presse comprend des poin¢gons
(non représentes sur la figure 1) qui sont agences de part et d'autre de chacune des
matrices 2 du plateau central 1. De preference, le dispositif comprend une paire de
poincons Inféerieur 3 et supeérieur 4 pour chacune des matrices 2 du dispositif. Les
poincons Inférieur 3 et supérieur 4 sont montés dans la presse de maniere a pouvoir étre
déplacés axialement par rapport a la matrice 2 correspondante, de sorte que lesdits
poin¢ons inferieur 3 et superieur 4 puissent étre inséres dans la matrice 2 pour comprimer
le melange dispose a l'interieur de la matrice afin de former une tablette a un volume
déterminé.

Les poingons inferieur 3 et superieur 4 sont eégalement montes dans la presse de
maniere a avoir un mouvement circulaire correspondant au mouvement circulaire de la
matrice 2 a laquelle ils sont associés. Une solution pour mettre en mouvement les
poincons selon cette trajectoire circulaire est d'utiliser des plateaux d’'entrainement 5 et 6
situés de part et d’autre du plateau central 1, ces deux plateaux d'entrainement 5 et ©
etant solidaires du plateau central 1 et étant donc egalement montes en rotation dans la
presse. Les plateaux d'entrainement 5 et 6 sont munis douvertures traversantes
disposees a leur peripherie, ces ouvertures traversantes etant destinées a recevolir les
poincons inferieur 3 et superieur 4 respectivement. Les poingons inferieur 3 et superieur 4
sont donc entraines en rotation par les plateaux d'entrainement 5 et 6 respectivement, de
facon synchronisee avec la matrice 2 correspondante, les poingons inférieur 3 et
superieur 4 pouvant en outre coulisser dans les ouvertures prevues a la periphérie des
plateaux d'entrainement 5 et 6 de sorte que les extremites de compaction 31 et 41 des

poincons Iinféerieur 3 et superieur 4 puissent étre inserées dans la matrice 2.

Le déplacement axial des poincons inférieur 3 et supérieur 4 est commandeée par
des moyens de commande inferieurs 7 et des moyens de commande superieurs 8
respectivement, ces moyens de commande Inferieurs 7 et superieurs 8 etant destinés a
cooperer avec les extremites de guidage 32 et 42 des poingons inferieur 3 et supérieur 4
respectivement. Les moyens de commande ont pour objet de deplacer les poingons
correspondants suivant I'axe de la matrice de maniere a modifier la position axiale du

poincon (et plus particulierement la position axiale de l'extremite de compaction du
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poincon) en fonction du cycle de fonctionnement de la presse. La position axiale d'un
poincon se définit comme la position du poin¢con dans lI'axe de |la matrice, cette position
permettant ainsi de caracteriser le deplacement axial du poingon, mais egalement le
volume de confinement associé.

Parmi les differentes phases du cycle de fonctionnement de la presse, il existe une
phase de compaction au cours de laquelle les poincons inférieur 3 et supérieur 4 sont
déplacés de maniere a étre inséres dans la matrice 2 correspondante pour reduire le
volume de confinement, jusqu'a atteindre un volume de compaction que I'on cherche a
maintenir constant pendant un certain temps.

Les moyens de commande inferieurs 7 et supérieurs 8 sont adaptés pour coopeérer
de maniere a maintenir, pendant un temps determineg, les poincons inferieur 3 et supérieur
4 dans une position axiale de compaction fixe dans laquelle ces poincons inférieur 3 et
supérieur 4 definissent avec la matrice 2 associee un volume de confinement fixe
correspondant au volume de compaction adapte pour former une tablette avec un certain
volume. Pour ce faire, le volume de compaction est sensiblement egal au volume final
recherche pour la tablette. De maniere préeferee, le volume de compaction correspond au
volume final recherche pour la tablette. || peut toutefois dans certains cas étre possible
que le volume de compaction soit legerement inferieur au volume final recherche pour la
tablette ; cest par exemple le cas lorsque les composes comprimes sous forme de
tablette presentent encore une certaine elasticite.

Pour ce faire, 'un des deux moyens de commande comprend une came de
compaction particuliere. Dans la description qui suit, on considere que les moyens de
commande inférieurs 7 destinés a deplacer les poincons inférieurs 3 comprennent ladite
came de compaction particuliere. Cette description n'est toutefois pas limitative
puisqu une came de compaction telle que decrite ci-apres pourrait egalement étre utilisée
pour les moyens de commande supérieurs 8, voire a la fois pour les moyens de
commande inferieurs 7 et superieurs 8.

La came de compaction 9 comprend un chemin de came sur lequel les poincons
correspondants sont aptes a se deéplacer, ce chemin de came ayant une ftrajectoire
correspondant au moins partiellement a la trajectoire circulaire definie par le mouvement
des matrices 2.

Ladite came de compaction 9 comprend une portion plane 90 sensiblement
perpendiculaire a I'axe du poin¢con 3 qui se deplace sur la came. Ainsi, un poin¢gon qui se
déplace sur cette portion 90 de came plane a une position axiale fixe maintenue pendant
un temps determiné. En effet, la portion plane 90 s'etend sur une section angulaire qui est
adaptee pour maintenir le poin¢con inséré dans la matrice 2 a la position fixe souhaitée,
pour maintenir un volume de compaction constant, pendant un temps de maintien
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déterminé. On définit la section angulaire de la portion de came plane comme l'angle
forme par la portion de came plane par rapport au centre de la trajectoire circulaire des
poingcons. On définit par ailleurs la longueur de la portion de came plane comme la
distance parcourue par le poincon sur ladite portion de came plane lorsque le poincon est
entraine en rotation par le plateau d'entrainement associe.

Le dimensionnement de la portion de came plane 90, notamment en ce qui
concerne sa section angulaire, dépend du temps pendant lequel on souhaite maintenir
constant le volume de compaction, et de la vitesse de rotation a laquelle les poingcons sont
entrainés dans la presse. Comme il est mentionné plus loin, le temps de maintien de la
compaction a volume constant est au moins de 30 ms (millisecondes). Les vitesses de
rotation pour une presse rotative utilisee en production sont comprises entre 138 et
30 tours/minute, ce qui correspond a des portions de came plane avec une section
angulaire de 3,24° et de 5,4° respectivement, pour un temps de maintien en compaction a
volume constant de 30 ms. Si I'on utilise une presse avec une vitesse de rotation plus
faible, la section angulaire de la portion de came plane nécessaire a un maintien en
compaction a volume constant de 30 ms est reduite ; elle est par exemple de 0,36° pour
une vitesse de rotation de 2 tours/minute. La section angulaire de la portion de came
plane sera d'autant plus grande que I'on souhaite maintenir longtemps la compaction a
volume constant (pour une vitesse de rotation de la presse donnée). On adapte la came
de compaction 9, et en particulier la portion 90 de came plane, en fonction du temps
pendant lequel on souhaite maintenir la compaction a volume constant, mais egalement
en fonction des parametres de fonctionnement de la presse (vitesse de rotation, diametre,
etc.). L'utilisation de la portion de came plane pour maintenir un volume de compaction
constant est d'autant plus avantageuse qu'll est tres simple d'adapter et/ou mettre en
place une nouvelle came dans la presse. En outre, on peut egalement modifier la vitesse
de rotation de la presse pour atteindre le temps de maintien desiré pour une portion de
came plane ayant une longueur donnee (et donc une section angulaire donnee).

Les moyens de commande supeérieurs 8 sont egalement adaptées pour maintenir le
poincon superieur 4 dans une position axiale fixe pendant que le poincon inferieur 3 est
maintenu en position axiale fixe par cooperation avec la portion de came plane 90. Pour
ce faire, les moyens de commande supérieurs 8 peuvent comprendre une came de
compaction 10 ayant une portion de came 100 plane s'étendant sur une section angulaire
au moins égale a la section angulaire de la portion de came 90 de la came de compaction
9. Toutefois, tout autre moyen permettant de maintenir fixe la position axiale du poingcon
superieur 4 pourra étre envisagé. |l pourrait par exemple étre utilise un systeme de
poin¢gons supeérieurs 4 dont le déplacement axial est interdit, les poingons supérieurs 4
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etant alors maintenus dans la matrice 2 a une position axiale fixe definie. |l pourrait
egalement étre envisagé d'avoir un dispositif de presse doté uniquement de poingons
Inférieurs 3 destines a étre inserés dans des matrices 2 non-traversantes, c'est a dire
ayant une ouverture de type « trou borgne ».

Le fait que le poingon inféerieur 3 se deplace sur la portion de came plane 90
pendant un temps détermine (defini a la fois par la section angulaire sur laquelle s'étend
la portion de came plane 90, et par la vitesse de rotation des poingons) implique que
I'extremité de compaction 31 du poinc¢on inférieur 3 est maintenu dans la matrice 2 a une
position axiale fixe pendant un temps determine, I'extremité de compaction 41 du poincon
superieur 4 etant egalement maintenue dans la matrice 2 a une position axiale fixe, de
sorte que le poincon inferieur 3, le poincon superieur 4 et la matrice 2 forment un volume
de confinement maintenu fixe pendant le méme temps détermine, ce volume de
confinement correspondant au volume de compaction adapte pour former la tablette. De
maniere preferee, on regle les differents organes du dispositif de presse de maniere a ce
que les poincons inferieur 3 et supeéerieur 4 definissent avec la matrice 2, pendant ce
temps de maintien en compaction, un volume de compaction fixe correspondant au

volume final de la tablette.

L'extremite de guidage 32 du poincon inferieur 3 est formée pour que ledit poingon
Inferieur 3 puisse se deplacer sur la came de compaction 9 de maniere a pouvolir
repondre aux contraintes de compaction pour former la tablette desiree. |l convient en
particulier que les poincons soient capables de supporter les efforts Induits par la
compaction du melange, et que les efforts de frottement soient reduits au maximum. La
somme des efforts induits par les poingons en cours de compaction, génere un couple
iImportant au niveau de lI'entrainement de la tourelle. L'utilisation de poincons standards
iImpose le montage d'un moteur avec un couple beaucoup plus important et donc une
dimension, des Intensites, des puissances beaucoup plus importantes. Le frottement
genere par I'ensemble des poincons degagent, lorsquils sont standards, une energie
calorifique importante et une degradation rapide des cames.

Ainsi, on propose d'utiliser une extrémité de guidage 32 comprenant un galet de
roulement 33 agence de sorte que le poingcon inferieur 3 puisse rouler sur le chemin de
came de la came de compaction 9 suivant la trajectoire partiellement circulaire qu’elle
déefinie. Le galet de roulement 33 est agence coaxialement a I'axe du poing¢on inferieur 3 a
son extremite de guidage 32, avec un axe de rotation radial par rapport a 'axe du poincon
L'utilisation d'un tel galet de roulement 33 permet de reduire considerablement les
frottements dus au déplacement du poincon inférieur 3 sur la came de compaction 9, ce
qui est particulierement avantageux pour maintenir des contraintes en compaction
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importantes, typiquement superieures a 1 KN (kilo-Newton), pendant des temps de
maintien en compaction allongés par rapport aux systemes classiques de presse rotative.
On cherche en effet a maintenir un volume de compaction constant pendant un temps
relativement long (supeérieur a 30 ms, et préférentiellement compris entre 100 ms a
2500 ms par rapport aux systemes classiques qui effectuent des compactions que |'on
peut qualifier d’instantanees (de l'ordre de quelques millisecondes, géneralement
iInferieures a 30 ms).

Le galet de roulement 33 est dimensionné en fonction des contraintes d'effort
auquel le dispositif de presse est soumis. |l peut donc étre adapté en fonction de la
composition du melange a compacter. Le dimensionnement des galets doit permettre
d'accepter les efforts axiaux sans dégrader la surface de came sur laquelle ils roulent
(durée de vie compatible avec les aspects de maintenance) tout en permettant un
montage de poingcons en nombre suffisant pour conserver une bonne productivite par tour
de tourelle. Ainsli, on peut par exemple utiliser des galets de roulement d'un diametre plus
ou moins important, en fonction des contraintes auxquelles le dispositif de presse est
soumis pour la compaction d'un melange determiné. Lorsque les contraintes d'effort sont
Importantes, une solution permettant de ne pas avoir un diametre trop grand pour le galet
de roulement, ce qui n'est pas necessairement compatible avec I'encombrement de la
presse, consiste a utiliser pour un poingon deux galets de roulement (33a, 33b) mis cote a
cote. Une telle solution permet d'utiliser des galets de roulement avec des diametres plus
petits pour une meéme contrainte d'effort, ce qui est donc particulierement avantageux en
termes de compacité de la presse. On peut par exemple utiliser deux galets (33a, 33b)
mis cOte a coOte d'un diametre de 62 mm, en lieu et place d’'un galet de roulement unique
d'un diametre de 110 mm.

Les deux solutions, a galet de roulement unique et a double galets de roulement,
sont illustrees aux figures 6 et 7 respectivement.

QOutre la portion plane 90 correspondant a la phase de maintien en compaction de
la phase de compaction, la came de compaction 9 peut en outre comprendre une portion
de montée en pression 91 ainsi quune portion de descente en pression (non
représentee).

SI I'on considere le sens de rotation des poincons, la portion de montée en
pression 91 est situee en amont de la portion plane 90 de maintien en compaction, cette
portion de montee en pression 91 etant adaptee pour deplacer le poin¢con inférieur 3 dans
le sens d'une insertion dans la matrice 2 jusqu 'a atteindre |la position axiale correspondant
a la position axiale fixe de maintien en compaction definie par la portion plane 90 de
maintien en compaction.
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La portion de montee en pression 91 permet de deplacer progressivement le
poincon Iinferieur dans la matrice 2, et elle est adaptee pour préparer le melange a la
compaction finale. La came de compaction 9 peut egalement comprendre une portion de
descente en pression situee en aval de la portion plane 90 de maintien en compaction,
toujours en se referant au sens de rotation des poingons dans le dispositif de presse.
Cette portion de descente en pression 92 a pour objet de réduire le volume de
compaction defini par le poincon inférieur 3, le poincon superieur 4 et la matrice 2. Ainsi,
cefte portion de descente en pression est préeféerentiellement agencée de maniere a
déplacer axialement le poingcon inféerieur 3 ainsi que le poincon superieur 4 en vue d'une
extraction de |I'extremite de compaction supérieur 4 de la matrice 2.

Cette portion de descente en pression n'est toutefois pas nécessaire puisque la
reduction du volume de confinement (defini par le poincon inferieur 3, le poingon
superieur 4 et la matrice 2) peut éetre effectuee par un deplacement axial du poincon
supeérieur 4 en vue de |'extraire de la matrice 2. Selon un mode de realisation particulier,
la portion plane 90 de maintien en compaction de la came de compaction 9 peut méme
étre suivie d'une portion de came 11 agencee pour deplacer axialement le poingon
Inferieur 3 pour augmenter son insertion dans la matrice 2. Une telle portion de came 11
peut étre qualifiee de came d’extraction, agenceée pour expulser en dehors de la matrice 2
la tablette formée pendant |la phase de compaction par la came de maintien en
compaction 90, de maniere a réecuperer cette tablette et pour pouvoir remplir de nouveau
la matrice 2 avec le melange de composeés avant de reformer une nouvelle tablette.

Comme on vient de le voir, les moyens de commande Iinferieurs 7 peuvent
comprendre, outre la came de compaction 9 qui permet de gerer le deplacement axial du
poincon inférieur 3 pendant la phase de compaction a proprement parler, des moyens de
guidage permettant de deplacer axialement le poingon inférieur 3 pendant d'autres
phases du cycle de fonctionnement de la presse. La came d'extraction 11 est un exemple
particulier de tels moyens de guidage suppléementaire, cette came d'extraction 11 etant
utilisee pour pousser la tablette en dehors de la matrice 2 pendant la phase d’extraction
suivant la phase de compaction.

Les moyens de commande inférieurs peuvent egalement comprendre une came
de dosage avec un chemin de came particulier pour deplacer le poincon inferieur 3 de
maniere adequate pendant le remplissage de la matrice 2 par le melange de composeés.
Elle est agencee en amont de la came de compaction 9, de preférence immediatement
avant ladite came de compaction 9.

Les moyens de commande inferieurs 7 peuvent egalement comprendre d'autres
organes de guidage permettant par exemple de déplacer le poingon inferieur 3 entre les
differentes phases importantes du cycle de fonctionnement de la presse, pour mettre les
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poingons en position. A cette fin, on pourra par exemple utiliser un ou plusieurs rails de
guidage 12 agences le long de la trajectoire circulaire définie par le déplacement des
matrices 2, ces rails étant prevus pour coopérer avec un organe de guidage 34 préevu a
I'extremite de guidage 32 du poing¢on inferieur 3. Le poing¢on inferieur 3 peut par exemple
etre muni de galets de guidage 34 agences coaxialement a I'axe dudit poingon avec un
axe de rotation radial par rapport a ce poincon, les deux galets de guidage 34 étant situes
de part et d'autre du poincon. Dans ce cas, les rails de guidage 12 sont munis d'une
gorge dans laquelle les galets de guidage 34 peuvent rouler. C'est la cooperation de ces
galets de guidage 34 dans les gorges qui permet de deplacer axialement le poingcon
inferieur 3.

La figure 4 illustre un exemple de came pour les moyens de commande des
poincons. La came presentee en vue de dessus comprend une premiere portion de came
13 (dans le sens de rotation des poingons) correspondant a la came de dosage, cette
came de dosage 13 etant suivie d'une portion de came de montée en pression 91, puis de
la portion de came 90 de maintien en pression. La fleche représentée sur cette figure 4
llustre le sens de deplacement des poin¢cons sur la came.

La figure 5 illustre un dispositif dans lequel les moyens de commande inferieurs 7
comprennent des cames avec des portions de cames semblables a |la came presentee a
la figure 4, a savoir une portion de came de dosage 13, une portion de came de montee
en pression (91), et une portion de came de maintien en compaction (90). Les moyens de
commande superieurs comprennent egalement une portion de came plane (100) pour
maintenir le poingcon en position pendant la compaction, cette came plane étant
egalement précedee d'une came de montee en pression (101). La fleche representee sur
cette figure 5 illustre le sens de déeplacement des poincons sur les cames.

La figure 5 Iillustre un mode de realisation particulier du dispositif de presse
presente dans lequel les moyens de commande inférieurs 7 et superieurs 8 comprennent
tous deux une portion plane de maintien en compaction, ainsi qu'une portion de montee
en pression. |l est a noter que dans ce cas particulier, les poingons superieurs 4 ont une
structure similaire aux poingons Inférieurs, et qu’ils comprennent en particulier de
preference au moins un galet de roulement (43), voire des galets de guidage (44). En
outre, les moyens de commande supeérieurs 8 sont dans ce cas particulier munis de
moyens adaptes pour retenir les poingons supérieurs 4 contre |'effet de la pesanteur.

La figure 5 permet en outre dillustrer le deplacement des poingons inferieur 3 et
superieur 4 a l'intérieur de la matrice 2 au cours de leur déplacement sur les cames des
moyens de commande inférieurs 7 et supérieurs 8. On constate ainsi que le volume (V)
de confinement se réduit progressivement lorsque les poincons roulent sur les cames de
montee en pression (91;101), tandis que ce méme volume de confinement (V) reste fixe
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(a un volume de compaction correspondant sensiblement au volume final de la tablette)
lorsque les poingons roulent sur les cames de maintien en compaction (90;100).

Selon un mode de réalisation preféere, 'une des cames de compaction au moins
comprend des capteurs permettant de suivre la contrainte en compaction deéefinie par
I'action des poingons Iinferieur 3 et superieur 4 sur le melange de composés a
compresser. On peut également prévoir des capteurs de distance permettant de suivre la
position axiale des poincons inférieurs 3 et/ou supérieurs 4.

On peut par exemple prévoir de ménager une ou plusieurs cavités dans la portion
de came plane pour y inserer des capteurs de contraintes permettant de mesurer les
contraintes subies par le chemin de came au passage du poincon. Cette contrainte peut
ensuite étre directement liee a la contrainte en compaction imposee au melange de
COMPOSES.

Sur les figures 4 et 5 est illustré un positionnement possible de trois capteurs
(C1,C2;C3) de contraintes dans les cames de compaction. lls sont dans cet exemple
particulier agenceés au debut et a Ia fin de la phase de maintien en compaction ainsi qu'au
milieu de cette phase. Plus on aura de capteurs agences dans la came en compaction et
plus le suivi de la compaction a volume constant sera precis.

L 'utilisation de ces capteurs de contrainte, notamment les capteurs de contraintes
placés dans la portion de came 90 de maintien en compaction, sont particulierement
avantageux pour suivre le comportement du melange de composes lorsqu’il est compacte
a un volume constant pendant un temps determiné. Comme cela est mentionné plus loin,
ces capteurs de contrainte peuvent en particulier étre utilises pour determiner et/ou régler
le cycle de compaction a appliquer au melange a compacter. Le capteur mesure |'effort
d'un seul poingcon et au passage de chaque poincon ; contrairement a un capteur de
contrainte associe a un galet de compression qui mesure la somme des forces des
poincons en contact avec ce galet.

En outre, ces capteurs de contrainte peuvent étre utilises pour controler le bon
fonctionnement de la presse et des poincons. En particulier, on peut utiliser les capteurs
de contraintes pour éviter tout dereglement de la presse, notamment en ce qui concerne
le positionnement des chemins de came (parallelisme, écart relatif, etc.), et/ou en
controlant la compaction a des points strategiques du cycle de compaction.

On notera que lutilisation de capteurs de contraintes est indépendant de la
longueur choisie pour la portion de came 90 de maintien en compaction, de sorte quon
peut envisager de disposer de tels capteurs quelle que soit la section angulaire de la
portion de came 90 de maintien en compaction.
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Comme Il a ete indique plus haut, le demandeur a decouvert qu’il pouvait étre
Intéressant de former des tablettes a partir de certains composes en les maintenant a un
volume de compaction constant pendant un temps deéetermine, suffisamment long pour
que le mélange compacté subisse une transformation physique particuliere qui va
ameéliorer de facon significative les proprietes de la tablette, notamment en termes de
solidite. Pour plus de detail sur le procede particulier de compaction qui peut étre mis en
oeuvre par la presse selon lI'invention, on se referera utilement a la demande de brevet
francais déposee le 18 juillet 2008 sous le numero FR0854909.

On peut notamment utiliser la presse de linvention pour la compaction de
compositions pulverulentes comprenant au moins une poudre ayant des proprietés
elastiques ou des proprietes thermofusibles, mais aussi a la compaction de compositions
pulvérulentes ayant une tendance a changer d'éetat lors de la compaction passant par
exemple d'un etat solide a un état pateux ou liquide. |l peut s'agir de compositions
pulvérulentes ayant un forte teneur en humidité. Par « elastique », on entend un materiau
qui a la proprieté de reprendre, partiellement ou totalement, sa forme ou son volume,
apres les avoir perdus par compression ou extension. Par « thermofusible », on entend un
materiau qui devient fluide sous l'effet de la chaleur.

Dans un mode de realisation, la presse est utilisee pour compacter des
compositions pulvérulentes constituees d'une poudre ou d'un mélange de poudres dont
au moins l'une a des proprietées elastiques ou thermofusibles.

Dans un mode de realisation particulier, la presse est utilisee pour la compaction
de compositions pulvérulentes a base de matériaux végetaux. La compaction peut étre
mIis en ceuvre avec des ingredients vegetaux tels que du café, du thé ou de la chicoréee ou
des ingredients vegetaux aptes a faire des tisanes comme le thym, le romarin, le tilleul, le
ginseng, le ginko, la marjolaine, la menthe, |la verveine, le gingembre, le « wild yam », les
plantes de la famille rosmarinus officinalis, et leurs mélanges. Les composes végetaux
mis en oeuvre dans l'invention se presentent genéralement sous forme de grains ou de
feuilles brisés ou broyés, et ayant eventuellement subi un ou plusieurs traitement
prealable connus en soi. Le procedé selon la présente invention peut en particulier étre
applique a des materiaux tels que la cellulose, I'hemicellulose, la lignine ou tout mélange
des composés précedents. On peut aussi appliquer l'invention aux fibres de bois, algues,
the, herbes aromatiques, tiges de plantes broyees seches, compost, fleurs sechees. (a
completer par autres materiaux vegetaux)

Dans un autre mode de réalisation de l'invention, la presse est utilisée pour la
compaction de compositions pour le lavage du linge de type lessive. Ces compositions
comprennent typiquement : des agents sequestrants, des agents alcalins, des agents de
blanchiment, des tensioactifs (sous forme liquide, solide, supportee sur des zeolites,
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bentonites ou des argiles en genéral) anioniques, cationiques ou non ioniques , des
activateurs de l'agent blanchiment, des enzymes, des agents d'eclatement, des agents
liants des parfums, des colorants, des antimousses, des azurants optiques, des agents
anti transfert de couleur(a compléter par ingrédients principaux) dont (a compléeter par
iIngrédients elastiqgues) les agents d'eclatement type cellulose ont des propriétes
elastiques, les agents liants exemple les polyethylene glycol solides, les tensioactifs
solides type SDS, ou les tensioactifs liquides supportés sur bentonite ont des
comportements thermofusibles.

Selon encore un autre mode de réalisation de l'invention, la presse présentée est
utilisee pour la compaction de compositions pour le lavage de la vaisselle.

La presse presentée permet de compacter progressivement un volume initial de
poudre jusqu'a atteindre un volume de compaction desiré auquel la poudre est maintenu
pendant un temps donné. Cela permet d’obtenir un produit compact solide a partir d'une
composition pulverulente.

Une fois avoir insére le mélange dans la matrice, les poincons sont deplaces par la
came de compaction 9 pour compacter progressivement la composition pulverulente
jusqua le volume de compaction que l'on veut maintenir constant. Le volume de
compaction est inferieur au volume initial de la composition pulvérulente non compactee.
Par alilleurs, le volume de compaction est inferieur ou egal au volume determiné ou final
du produit compacte. En effet, comme on I'a déja dit, lorsque la composition pulvérulente
est particulierement elastique, il peut y avoir une legere extension du produit lors du
relachement de la contrainte de volume. Dans un mode de realisation avantageux, le
volume de compaction est compris entre 20 et 90% du volume initial de la composition
pulvérulente, et préférentiellement entre 30 et 75% du volume initial.

La structure particuliere de la presse permet de maintenir la composition
pulverulente a un volume constant qui correspond au volume de compaction pendant un
temps donne. Le temps auquel on maintient un volume de compaction constant est choisi
en fonctions des caracteristiques requises pour la tablette finale compactéee. Le temps de
maintien peut étre déterminé expéerimentalement.

Lorsque le volume de compaction est maintenu constant, la presse, et plus
precisement les poingcons et les cames de compaction associees, sont soumis a des
contraintes d'effort dues a la résistance de la composition pulverulente. Au cours de
I'etape de compaction a volume constant, la resistance de la composition pulverulente
diminue progressivement, les contraintes d'effort sur la presse diminuant donc de fagon
concomitante.

La mesure de ces contraintes d'effort pendant la compaction a volume constant

permet de determiner la courbe de compression d'une composition pulverulente donnee
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et d'en déduire le temps minimal pendant lequel la composition doit étre maintenue au
volume de compaction constant. Cette mesure peut se faire sur une presse de
laboratoire. La presse selon l'invention peut egalement étre utilisee pour faire cette
mesure particuliere, sous reserve quil y ait suffisamment de capteurs de contrainte
agencés dans les cames de maintien en pression. En pratique, on pourra utiliser trois
capteurs de contrainte placés dans la portion de came 90 de maintien en compaction,
respectivement au début, au centre, et a la fin de la portion de came 90 de maintien en
compaction, c'est-a-dire aux deux extremites et au centre de la portion de came 90 de
maintien en compaction. On peut également utiliser la presse selon l'invention pour
confirmer les resultats du laboratoire, et/ou verifier que le comportement du mélange
compacte est semblable en conditions industrielles.

Une fois que le temps minimum pour le maintien a volume constant est determine,
Il convient de regler la presse pour quelle soit adaptee a ces conditions de compaction,
voire a dimensionner la came de compaction 9 (plus précisement la portion plane de
maintien en compaction 90) et/ou les galets de roulement des poincons.

On trouve ci-dessous des exemples illustrant la détermination du temps de
maintien en compression, et le dimensionnement de la presse correspondant, pour
differentes compositions a compacter.

Exemple 1
Du cafée roti et moulu en grain de taille moyenne 1 mm, et ayant une perte en

matieres volatiles de 4 % apres un s¢jour de 20 mn a 120°C, est compacté a l'aide d'un
systeme de compactage permettant d'arriver a un volume constant controlé. Le poingon
utilise pour cette compression est un poin¢con rond de diametre 32 mm avec chanfrein. 7
grammes de ce produit sont introduits dans la chambre de confinement représentant une
hauteur de remplissage de 27,3 mm. La hauteur de compression finale est fixee a 8,3 mm
conduisant a une réduction de volume de 70%. Cette hauteur de compression est
maintenue pendant un temps de 850 millisecondes. L'effort maximal mesure est de 40KN,
et seulement de 20 KN apres les 850 millisecondes de temps de maintien. Nous pouvons
donc en deduire qu'll est nécessaire d'assurer un temps de maintien afin d obtenir une
tablette cohésive. Dans le cas présent le temps de maintien minimum pour obtenir une
tablette cohesive et transportable est de 850 millisecondes. A 850 millisecondes la force
résultante est de 20 KN. La chute de cette force de maintien est égale a 50%.

On dimensionne et/ou regle donc la presse pour qu'elle puisse maintenir un
volume de compaction pendant un temps d'au moins 850 millisecondes, et a resister a
des efforts de I'ordre de 40 KN. Pour ce faire, on utilise une came de compression ayant
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une section angulaire d'au moins 56,1°, pour une presse ayant une vitesse de rotation de
11 tours/minute. En outre les poingons ont preferentiellement un galet de roulement ayant
un diametre de 62 mm, et une largeur de 56 mm.

Exemple 2
Du cafée roti et moulu en grain de taille moyenne 1 mm, et ayant une perte en

matieres volatiles de 3,3 % apres un séjour de 20 mn a 120°C, est compacté a I'aide d'un
systeme de compactage permettant d'arriver a un volume constant controlé. Le poingon
utilise pour cette compression est un poin¢con rond de diametre 32 mm avec chanfrein. 7
grammes de ce produit sont introduits dans la chambre de confinement représentant une
hauteur de remplissage de 27,3 mm. La hauteur de compression finale est fixee a 8,3 mm
conduisant a une réduction de volume de 70%. Cette hauteur de compression est
maintenue pendant un temps de 800 millisecondes. L'effort maximal mesuré est de
40 KN, et seulement de 20 KN apres les 800 millisecondes de temps de maintien. Nous
pouvons donc en deduire quil est necessaire dassurer un temps de maintien afin
d obtenir une tablette cohésive. Dans le cas present le temps de maintien minimum pour
obtenir une tablette cohésive et ftransportable est de 400 millisecondes.
A 400 millisecondes la force resultante est de 30 KN. La chute de cette force de maintien
est égale a 25%.

On dimensionne et/ou regle donc la presse pour qu'elle puisse maintenir un
volume de compaction pendant un temps d'au moins 400 millisecondes, et a resister a
des efforts de I'ordre de 40 KN. Pour ce faire, on utilise une came de compression ayant
une section angulaire d'au moins 43,2°, pour une presse ayant une vitesse de rotation de
18 tours/minute. En outre les poingons ont preferentiellement un galet de roulement ayant
un diametre de 62 mm, et une largeur de 56 mm.

Exemple 3
Une formulation linge de la societe Eurotab® denommée 30458 est testée afin de

verifier s’il est necessaire de maintenir un temps de maintien a volume constant pour
obtenir une tablette cohésive et transportable. La composition a compacter est indiquee
dans le Tableau 1 ci-dessous :
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Tableau 1 — composition de la formulation linge 30458 (société Eurotab®)

COMPOSES % en masse
Agents sequestrants (pho.sphates, citrate, A5 509
polymeres, zeolithe...)
Agents alcalins (silicate de soude,
carbonate) 10-30%
Charge (bicarbonate, sulfate de sodium...) 3-20%
Tensio-actifs non ionique et anionique 10-18%
enzymes 0,5-3%
Agents de blanchiment et activateur 10-20%
Liant (polyethylene glycol poudre...) 1-5%
Agents désintégrants (cellulose...) 2-8%
Azurant optique 0-1%
Anti mousse 0-1%
parfum 0,5% - 1%
colorant 0,05% -0,1%

Pour ce test un poin¢con rond de diametre 45 mm avec chanfrein, poin¢con standard
pour lI'application tablette linge, est utilisé. 40 grammes de cette formulation 30458 sont
introduits dans la chambre de compaction représentant une hauteur de remplissage de
38 mm. La hauteur de compression finale est fixée 18 mm conduisant a une réduction de
volume de 53%. Cette hauteur de compression est maintenue pendant un temps de
300 millisecondes. L'effort maximal mesure est de 31,5 KN, et seulement de 18 KN apres
les 800 millisecondes de temps de maintien. Nous pouvons donc en deduire qu’il est
necessaire d'assurer un temps de maintien afin d'obtenir une tablette cohésive. Dans le
cas présent le temps de maintien minimum pour obtenir une tablette cohésive et
transportable est de 100 millisecondes. A 112 millisecondes la force résultante est de
28KN. La chute de cette force de maintien est egale a 11%.

On dimensionne et/ou régle donc la presse pour qu'elle puisse maintenir un
volume de compaction pendant un temps d'au moins 100 millisecondes, et a resister a
des efforts de l'ordre de 32 KN. Pour ce faire, on utilise une came de compression ayant
une section angulaire d'au moins 10,8°, pour une presse ayant une vitesse de rotation de
18 tours/minute. En outre les poingons ont preferentiellement un galet de roulement ayant
un diametre de 62 mm, et une largeur de 56 mm.
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Exemple 4
L' ARBOCEL™ TF415 (cellulose), commercialisée par la société Rettenmaier®, est

testée afin de verifier s’il est nécessaire de maintenir un temps de maintien a volume
constant pour obtenir une tablette cohesive et transportable. Pour ce test un poincon rond
de diametre 32 mm avec chanfrein est utilisé. 8,45 grammes de cet ARBOCEL™ TF415
sont introduits dans la chambre de compaction représentant une hauteur de remplissage
de 28 mm. La hauteur de compression finale est fixee 9 mm conduisant a une reduction
de volume de 68%. Cette hauteur de compression est maintenue pendant un temps de
300 millisecondes. L'effort maximal mesure est de 21 KN, et seulement de 8 KN apres les
800 millisecondes de temps de maintien. Nous pouvons donc en déduire qu’il est
necessaire d'assurer un temps de maintien afin d obtenir une tablette cohesive. Dans le
cas present le temps de maintien minimum pour obtenir une tablette cohesive et
transportable est de 300 millisecondes. A 300 millisecondes |la force resultante est de
18 KN. La chute de cette force de maintien est égale a 14,3%.

On dimensionne et/ou regle donc la presse pour qu'elle puisse maintenir un
volume de compaction pendant un temps d'au moins 300 millisecondes, et a resister a
des efforts de l'ordre de 21 KN. Pour ce faire, on utilise une came de compression ayant
une section angulaire d'au moins 19.8°, pour une presse ayant une vitesse de rotation de
11 tours/minute. En outre les poingons ont preferentiellement un galet de roulement ayant

un diametre de 62 mm, et une largeur de 56 mm.

Le fait dutiliser une came plane pour le maintien en compaction est
particulierement avantageux pour que la presse presente des cadences de production
Importantes. En effet, I'utilisation de la came plane de maintien en compaction permet de
maintenir la compaction pendant un temps relativement long, par exemple de l'ordre de
800 ms, voire de 2500 ms, sans pour autant que la cadence de formation de tablettes par
la presse soit reduite. En effet, l'utilisation de cames de maintien implique que plusieurs
poincons sont simultanement sur le chemin de came, et donc que plusieurs tablettes
peuvent étre compactees simultanément sur la méme portion de came plane, avec
seulement un leger décalage dans le cycle de compaction.

Le tableau 2 ci-dessous illustre les sections angulaires minimales de la portion de
came plane, pour differents temps de maintien de la compaction a volume constant, et
pour differentes vitesses de rotation de la presse. Ces valeurs ne sont bien entendues
pas limitatives et on adaptera la section de la portion de came plane en fonction du temps
desire pour maintenir la compaction a volume constant ; la section angulaire de la portion

de came plane pourra donc étre comprise entre ces valeurs ou étre plus grande, pour une
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vitesse de rotation donnée. Le raisonnement est identique si 'on modifie la vitesse de

rotation de la presse.

Tableau 2 — Exemples de sections anqulaires pour la portion de came plane pour

Vitesse de

rotation de la

presse (en
tours/minute)

—

—

als|Blwlw|n]|m - T
Sla|o|a|o|u|o|e|u|-a|o

différents temps de maintien et différentes vitesse de rotation de la presse

Section angulaire de la portion de came plane (en degrés) en fonction du temps de maintien en
compaction (en ms)
30 100 | 300 | 400 750 800 820 1000 | 1500 | 2000 | 2500 | 3000
ms ms ms ms ms ms ms ms ms ms ms ms

04° | 1,2° | 3,6° | 4,8 | 9,0° 9,6° | 10,2 | 12,0° | 18,0° | 24,0 | 30,0° | 36,0°
0,9° | 3,0° { 9,0° | 12,0° | 22,5° | 24,0° | 25,5 | 30,0 | 45,0° | 60,0° | 75,0° | 90,0°
1,4° | 4,8° | 14,4° | 19,2° | 36,0° | 38,4° | 40,8 | 48,0° | 72,0° | 96,0° | 120,0° [ 144,0°
1,8 | 6,0° [ 18,0° | 24,0° | 45,0° | 48,0° | 51,0° | 60,0° | 90,0° | 120,0° | 150,0° | 180,0°
2,0° | 6,6° | 19,8° | 26,4° | 49,5 | 52,8° | 56,1° | 66,0° | 99,0° | 132,0° | 165,0° | 198,0°
2,7° | 9,0° | 27,0°| 36,0° | 67,5° | 72,0° | 76,5 | 90,0° | 135,0° | 180,0° [ 225,0° | 270,0°
3,2° 110,8°|132,4° | 43,2° | 81,0° | 86,4° | 91,8° | 108,0° | 162,0° | 216,0° | 270,0° | 324,0°
3,6° [12,0° | 36,0° | 48,0° | 90,0° | 96,0° [102,0° | 120,0° | 180,0° | 240,0° | 300,0" [ 360,0°
45" 115,0° [ 45,0° | 60,0° | 112,5° [ 120,0° | 127,5° | 150,0° | 225,0° | 300,0° - -
5,4° (18,0°|54,0°| 72,0° | 135,0° | 144,0° | 153,0° | 180,0° | 270,0° | 360,0° - -
6,3° |121,0°|63,0° | 84,0° [157,5° [ 168,0° | 178,5° | 210,0° | 315,0° - - -
7,2° 124,0°172,0° | 96,0° | 180,0° | 192,0° | 204,0° | 240,0° | 360,0° - - -
8,1° 127,0° | 81,0° | 108,0° | 202,5"° | 216,0° | 229,5° | 270,0° - - - -
9,0° (30,0°]90,0° [120,0° | 225,0° | 240,0° | 255,0° | 300,0° - - - -

Le dimensionnement de |la presse et de |la portion de came plane associee depend

des contraintes industrielles particulieres pour fabriquer les tablettes au volume désire.

Il pourra par exemple étre décidé de faire une presse avec deux sorties (c'est a

10

dire qu'il est forme deux tablettes par tour pour un méme ensemble matrice/poingons) de

sorte que la portion de came plane doit avoir une section angulaire necessairement

inférieure a 180°, préférentiellement inférieure a 170°. On regle ensuite la vitesse de

rotation de la presse en fonction de la section angulaire choisie pour la portion de came

plane pour avoir le temps de maintien désire pour la compaction a volume constant.

15

Le dimensionnement de |la portion de came plane peut egalement étre impose par

les contraintes de fonctionnement de la presse (vitesses de rotation limites). Ainsi, pour

une presse standard de production ayant une vitesse de rotation comprise entre 18 et

30 tours/minute, on utilise une portion de came plane ayant une section angulaire

supérieure a 3° et 5° respectivement, et de préeférence superieure a 10° et 18°

respectivement.
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Si des vitesses de rotation de la presse comprises entre 18 et 30 tours/minute sont
generalement preférees pour assurer une bonne cadence, il peut étre necessaire de
diminuer cette vitesse de rotation en fonction de la composition du melange a compacter,
et de son comportement au cours de la compaction. Ainsi, Il n'est pas rare que la vitesse
de rotation de la presse soit fixee aux alentours d'une dizaine de tours par minute. Pour
maintenir une cadence Iindustrielle acceptable, il est tout de méme preferable que la
presse tourne a une vitesse au moins egale a 5 tours/minute, et preferentiellement a une
vitesse superieure a 3 tours/minute.

De maniere preféree, on utilise une portion de came plane ayant une section
angulaire comprise entre 5° et 1/70” ce qui permet de compacter des melanges pendant
des temps de maintien en compaction compris entre 100 et 2500 ms, et ce selon une
large gamme de vitesse de rotation de la presse permettant d'assurer une bonne cadence
Industrielle. Le fait de pouvoir compacter selon des vitesses de rotation diverses permet
de compacter tout type de melange pendant les temps de compaction indiques (entre 100
et 2500 ms), y compris les melanges necessitant une vitesse de rotation de la presse
reduite (de I'ordre d'une dizaine de tours par minute). En outre, la productivité est d’autant
mellleure qu'une telle section angulaire pour la portion de came plane permet par ailleurs
d’avoir une presse comprenant au moins deux sorties.

De maniere encore preféree, on utilise une portion de came plane ayant une
section angulaire comprise entre 35° et 90°. Une telle came plane permet en effet de
compacter des melanges pendant des temps de maintien en compaction de l'ordre de
800 ms (plus ou moins 50 ms) a des vitesses de rotation de la presse éelevees. Cela
permet en effet de fonctionner a des vitesses comprises entre 8 et 18 tours/minutes,
offrant ainsi la possibilite de compacter des mélanges de compositions diverses. Par
allleurs, cela permet eégalement d'augmenter le nombre de sorties, en en mettant au
moins trois si cela est désire.

A titre illustratif de ces avantages en termes de productivité, une presse avec des
portions de came plane de maintien en compaction ayant une section angulaire d'environ
52°, permet de configurer la presse pour avoir deux sorties, avec une cinquantaine de
paires de poincons circulant en méme temps dans la presse, ce qui permet une
production de pres de 1100 tablettes de cafe par minute (avec une vitesse de rotation de

11 tours/minutes, pour un temps de maintien en compaction d’environ 800 ms).

Le lecteur aura compris que de nombreuses modifications peuvent étre apportées
sans sortir materiellement des nouveaux enseignements et des avantages decrits icl. Par
consequent, toutes les modifications de ce type sont destinées a étre incorporées a
I'interieur de la portee du dispositif de presse selon I'invention.
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REVENDICATIONS

Dispositif de presse pour fabriquer des tablettes a partir d'un melange d’au moins un

composant, comprenant .

un plateau rotatif (1) dans lequel est ménagée au moins une matrice (2) destinée a
recevoir le mélange,

au moins un ensemble de compaction comprenant un premier poingon (3) et un
deuxiéme poingon (4), lesdits premier et deuxieéme poingons étant agencés de part
et d’autre du plateau (1) en regard de la matrice (2), et étant montés mobiles en
translation coaxialement a la matrice (2),

des premiers moyens de commande (7) et des deuxiemes moyens de commande
(8) pour commander le déplacement axial du premier poingon (3) et du deuxieme
poingon (4) respectivement, lesdits premier (7) et deuxieme (8) moyens de
commande comprenant des moyens coopérant pour maintenir les premier (3) et
deuxiéme (4) poingons dans une position axiale fixe dans laquelle les premier (3)
et deuxiéme (4) poingons définissent avec la matrice (2) un volume de
confinement (V),

caractérisé en ce que les premiers moyens de commande (7) comprennent une came de

compaction (9) pour déplace'r le premier poingon (3) dans la position de compaction,

ladite came de compaction (9) comprenant un chemin de came sur lequel ledit
premier poincon (3) est apte a se déplacer, le chemin de came comprenant une
portion plane (90) sensiblement perpendiculaire a 'axe du premier poingon (3), la
portion plane (90) s’étendant sur une section angulaire comprise entre 5° et 170°
pour maintenir le premier poingon (3) dans la matrice (2) a une position axiale de
compaction fixe pendant un temps de maintien en compaction détermine,

les deuxiemes moyens de commande (8) comprenant egalement des moyens
pour maintenir le deuxieme poin¢con dans ladite matrice a une position axiale de
compaction fixe au moins pendant ledit temps de maintien en compaction,

de maniére a maintenir, pendant ledit temps de maintien en compaction, le volume
de confinement (V) a un volume constant correspondant au volume de compaction

pour former la tablette,

et dans lequel la came de compaction (9) comprend trois capteurs de contrainte

(C1;C2;C3) disposés dans trois cavités ménagées dans la came (9) pour mesurer les

contraintes subies par le chemin de came au passage du premier poingon (3), lesdites

trois cavités étant respectivement formées au centre et aux deux extrémités de la portion

plane (90) du chemin de came.
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2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la portion plane (90) du

chemin de came s’étend sur une section angulaire comprise entre 35° et 90°.

3. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 2, caractérisé en ce que le
chemin de came de la came de compaction (9) comprend en outre une portion de montéee
en pression (91) située en amont de la portion plane (90) de maintien en compaction, Ia
portion de montée en pression (91) étant adaptée pour déplacer axialement le premier
poingon (3) dans le sens d’une insertion du premier poingon (3) dans la matrice (2), vers
la position axiale de maintien en compaction.

4. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 3, caracterisé en ce que le
chemin de came de la came de compaction comprend en outre une portion de descente
en pression située en aval de la portion plane (90) de maintien en compaction, la portion
de descente en pression étant adaptée pour déplacer axialement le premier poingon (3)
dans le sens d’un retrait du premier poin¢con (3) de la matrice (2), a partir de la position
axiale de maintien en compaction.

5. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le
premier poingon (3) comprend au moins un galet de roulement (33) agence pour
permettre a la fois un roulement du premier poingon (3) sur le chemin de came de la
came de compaction (9) suivant le sens de rotation du plateau (1) et un déplacement axial
dudit premier poingon (3).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que le galet de roulement (33)
est agencé a une extrémité du premier poingon (3) coaxialement a I'axe dudit premier
poincon (3), avec un axe de rotation radial par rapport audit premier poingon (3).

7. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérise en ce que le
premier poincon (3) comprend en outre un organe de guidage (34) s'étendant radialement
par rapport audit premier poingon (3), les premiers moyens de commande (7) comprenant
au moins un rail de guidage (12) muni d’'une gorge agencée pour recevoir ledit organe de
guidage (34).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que l'organe de guidage (34)
comprend deux galets (34) agencés de part et d’autre d’'une extrémite du premier poingon
(3) de maniere a pouvoir rouler dans des gorges agencées de part et d'autre d'une
trajectoire circulaire définie par le déplacement de la matrice (2).
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9. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que
les deuxiémes moyens de commande (8) ont une configuration identique aux premiers

moyens de commande (7).

10. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 9, caractérisé en ce que le
deuxiéme poingon (4) a une configuration identique au premier poingon (3).

11. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, caractérisé en ce que le
premier poingon (3) et le deuxiéme poingon (4) correspondent respectivement au poingon
inférieur (3) et au poingon supérieur (4) de la presse, les premiers (7) et deuxiemes (8)
moyens de commande correspondant aux moyens de commande inférieurs (7) et

supérieurs (8) respectivement.
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