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@ Procédé de reconstitution de bois trés ancien, voire
aspect vermoulu.

Le procédé comporte les étapes ci-aprés:

a) réalisation d’'un moule en relief a la structure de l'article a
fabriquer,

b) remplissage sans compression du moule par au moins
une couche d’un mélange humidifi€¢ de copeaux de bois et
de liants avec dans le cas de plusieurs couches, saupou-
drage intermédiaire de liants sec entre les couches succes-
sives et [égére humidification éventuelle,

c) application éventuelle d’une couche de renforcement,

d I) dfémoulage, séchage et finissage par patine sur le coté
relief.

Le procédé s’applique dans I'ameublement, la décoration
et notamment a la fabrication d’objets décoratifs, éventuel-
lement fonctionnels, pied de lampe, caisse horlogerie, ba-
guettes ou cadres pour encadrements, de plaques pour ha-
billage mural, de poutres, piliers, etc.,.
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La présente invention concerne un procédé de reconstitution de bois
trés ancien, voire d'aspect vermoulu et son application. Le procédé
s'applique notamment & la fabrication d'objets décoratifs, éventuellement
fonctionnels, de baguettes ou cadres pour encadrements, de plaques pour
habillage murai, de poutres, piliers, etc.

Le procédé consiste a reconstituer du bois 3a l'aspect ancien 2
partir de copeaux de bois divers et de liants et ce, en partant d'un moule
en relief.

Il est bien connu qu'avec des techniques +trés différentes, les
copeaux sont déja utilisés et rendus solidaires paf des liants, assujettis
a certains calibrages et dosages ; mais le but recherché était et reste
d'obtenir des surfaces lisses.

Dans les techniques antérieures on utilise généralement des copeaux
de dimensions faibles, de l'ordre de 1 & 4 mm et quelque fois des gros
copeaux de maniére ponctuelle pour le renforcement et plus particulidrement
de longues fibres.

En outre dans ces techniques antérieures on opére avec une
compression en vue de tasser et de lisser pour obtenir des surfaces planes
et réguliéres.

A 1'opposé, la caractéristique principale de la présente invention
est de provoquer l'aspect plus ou moins vermoulu du vieux bois.

On atteint selon l'invention ce résultat par 1'élaboration d'un
moule en relief d'une part, et d'autre part, par le choix de la nature de
la forme, des dimensions et de la densité des copeaux de bois.

Le procédé selon l'invention comporte les étapes suivantes :

a) réalisation d'un moule en relief & la structure de 1l'article a

fabriquer,
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b) remplissage sans compression du moule par au moins une couche d'un
mélange himidifié de copeaux de bois et de liants avec, dans le cas de
plusieurs couches, soupoudrage intermédiaire de liants de base secs entre
les couches successives et 1égére humidification éventuelle,
c) application éventuelle d'une couche de renforcement,
d) démoulage, séchage et finissage par pAtine sur le c&té relief.

bronze, résine, aluminium,etc,

Le moule est réalisé en &lastomére ou similaire¥3d partir d'une
matrice faite par sculpture, moulage ou par enrobagé de copeaux de bois
dans du plétre.

Le choix du calibrage du matériau de base passe d'abord par
1'élimination totale de la sciure. Les copeaux utilisés passent sur un
tamis calibreur ; toutes les particules de moins 3mm sont systématiquement
éliminées.

Les bases de copeaux généralement utilisées se situent dans une
valeur technique d'environ 4 a 20 mm. Ceci n'exclut en rien que pour
certaines créations ponctuelles artistiques, l'utilisateur se serve de
copeaux en fibres longues de 20 & 50 mm.

Une autre caractéristique de la présente invention fait intervenir
l'origine et le travail préalable du bois pour la production des copeaux
qui seront typés structurellement et par leurs essences.

Pour le dosage des mélanges (liants et copeaux) on s'est attardé

sur des références d'une plaque de 1Im2 et de lcm d'épaisseur.
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D'oli il est & considérer que ces données en volumes et en poids seront
considérablement diminuées pour les plaques devant recevoir leur injection
de résine. Daﬂs ce dernier cas le mélange pourra €tre réduit de 2 a 3 fois.
Les plaques seront en effet plus minces, mais plus résistantes.

A titre illustratif, on a effectué les mélanges suivants

* mélange:1 tout venant sipot + sapin calibrés

3 a 20 mm 8 litres
chéne tournage mécanique 4
mélange d'aspiration A
tous mélanges, toutes essences 4
ciment blanc 4 kg
kaolin 1
chaux 2
eau 7 litres
*mélange :2 copeaux calibrés de : 3 & 10
(bois tré&s tendre) en pin du nord 24 litres
platre 8 kg
eau 8 litres

patine naturelle donnée : blonde.
*mélange :3 mélanges par 1/3 bois mélangé de tournage
machine 41

bois d'aspiration tout venant, toutes essences

(rabotage et tournage mécanique) 4
pin du nord 4
ciment blanc 6 kg
kaolin 1,5
chaux 3

eau 7litres
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*mélange :4 mélange de copeaux rabotage machine

e (durs) calibrés 4 & 10 8litres
pin du nord 12
ciment blanc 6 kg
chaux 4
eau 6litres

Un bois dur de (ché&ne), et un bois tendre (sipot) avec la méme
machine ou la méme main, ou encore le méme savoir faire, donnent des
produits (copeaux) tout & fait différents.

De méme, les copeaux issus du rabotage obtenus manuellement, n'ont
pas du tout la méme structure que s'ils sont obtenus mécaniquement.

Méme oObservation pour les copeaux issus du tournage manuel, ou
mécanique, ou encore de toupie.

Pour donner un exemple précis, on s'est attardé sur 1'observation
des copeaux en '"spires assez fermées'" issus du tournage mécanique de vieux
chéne, et des copeaux en "demi-boucle", issus du tournage manuel du méme
morceau de bois.

C'est de ces observations, dirigées également vers d'autres
essences et réactions du bois, qu'on a pu remarquer toutes les diversités
et possibilités de combinaisons esthétiques qui pouvaient en découler.

Autre élément déterminant pour les mises en oeuvre : les densités

qui résultent de ces différences structurelles et volumétriques.
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Ainsi, pour obtenir une plaque de 1m2 & base de copeaux de chéne de
rabotage mécanique, il faut un volume de 20 & 30% en moins par rapport 2a
cette méme surface & base de copeaux de sipot traités de la méme maniére.
Et, dans le premier cas on peut approcher 30 & 40% de volume en moins s'il
s'agit de copeaux issus de rabotage manuel.

Par leur densité, les premiers sont plus "dociles" ; en un seul
lit, pratiquement, chacun se place. A contrario, les copeaux de sipot, pour
la méme mise en oeuvre, se chevauchent & 1l'étalement. De légéres pressions
ou compressions aidant & réaliser l'aspect du vermoulu désiré.

Méme observation pour un mélange de 50% de copeaux de chéne ou
fréne de rabotage mécanique, liés & 50% de ces mémes bois issus de tournage
mécanique également.

Selon un mode de réalisation particulier on a réalisé des plaques.
Pour la fabrication industrielle de telles plaques, ou profilés, entre
autres, les moyens industriels et mécaniques sont ceux habituellement mis
en oeuvre on reprend donc le produit & sa sortie du mélangeur, aprés
malaxage des,éopeéux: entre eux s'il s'agit de copeaux & structures et
essences différentes (malaxage 3 sec).

En ce qui concerne les '"plaques-cloisons'" ou pour habillage cloison
en direct ou sur cadre. Les copeaux secs seront donc amenés, par une vis
sans fin qui les épendra sur un tapis de pladtre en processus de prise, sur

plague
une¥Ycalibrée aux normes.

e
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L'épaisseur va &tre régulée par une traverse réglée en hauteur, 2
cet effet, un systéme de talochage suivra immédiatement pour les tamponner
dans le plétre en cours de prise (un tamponnage non ponctuel, balladeur,
pour éviter 1l'uniformité).

Les creux de vermoulu et les copeaux qui seront apparents, au fini,
seront donc restés propres.

La plaque, une fois séche pourra &tre coupée, et recevoir sa
patine.

Comme autre exemple illustratif ou a réalisé des plaques avec
renforcement arriére par résine. En ce qui concerne les plaques d'aspect
vermoulu avec injection de résine sur leur face arridre, il a été effectué
un vermoulu de base (une mére en relief). Cette mére a &té alors prise en
empreinte en é&lastomére. Cette démarche a 6té effectuée en vue de
fabrication de carreaux vermoulus en 30/30.

En ce qui concerne les plaques vermoulues prévues, le processus de
base sera exactement le méme.

Au moﬁent' oli les copeaux mélangés au liant sont placés ou
"distribués" sur le "moule-plaque", le mélange : copeaux—-liant vient se
placer sur les structures. Et, ils se placent oli "ils peuvent" dans et sur
les structures. Le vermoulu est inévitable : et il dépend bien alors -des
essences de g&s— de leur origine mécanique ou manuelle-~ de leur densité.

L'épaisseur étant régulée, une fois sé&che, la plaqge préalablement

coupée (et aprés avoir regu son injection de résine) regoit son injection

de patine.

S



10

i5

20

) 2652030

Ltépaisseur pourra &tre régulée sur une valeur de 3 3 6mm environ
(valeur qui séra également prévue en fonction du liant).

Le composant obtenu ne pourra donc jamais &tre identique d'une
logueur de plaque a une autre. Le caprice de placement des copeaux é&tant
imprévisible, incontrdlable.

Aprés pdtine, les plaques séches pourront recevoir leur lustrage ou
une pulvérisation de produit vitrifiant ou d'un film de résine mat. Toutes
teintes de cires de patines seront, bien-slr, elles au;si projetées par
compression.

Une particularité intéressante est & retenir pour les panneaux non
injectés de résine ou de vitrification sur leur partie visible. Le fait
qu'il s'agit avant tout de recherche d'aspect ancien vermoulu, permettra 2
l'utilisateur de visser directement sur support, ses plaques de décoration.

=

Pour c@cher les vis, il lui suffira de tamponner (un peu d'enduit & l'eau)
par exemple & l'aide d'un petit pinceau mi-dur, de laisser sécher, ne pas
poncer, et repadtiner & l'identique.

La technique décrite pourra s'appliquer aux fabrications d'un
profilé (une poutre par exemple). Il conviendra de disposer z 1l'intérieur
de la matrice (du moule), une ossature en grillage métallique ou autre, a
mailles fines. L'enrobé deviendra solidaire et solide dans ce produit fini,
et & coupe facile.

Cette technique va donc permettre de fabriquer des profilés

extrémement légers, décoratifs, solides et dociles 3 la mise en oeuvre.

L'utilisation du grillage pourra également convenir pour les plaques.
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'ﬂAutres perspectives, en ce qui concerne la fabrication de plaques &
envers résine. Dans le cas présent, le matériau le plus solide (ciment
blanc) apporté par le liant, est réduit de 40 3 50%, compensé en quantité
par le ou les liants accompagnants (chaux, kaolin, etCess).

Cette solidité de base, apparemment réduite, est volontaire. Dans
ce cas, par exemple pour un bois de chéne (par exemple de toupie) les
copeaux seront mélangés au liant, pas trop énergiquement, pour éviter de
les réduire en brisures trop fines. Ils seront &talés en nappage sur une
plaque dans une gpaisseur de 2 3 4 mm environ. Le séchage sera accéléré, la
plaque va alors recevoir son injection de résine.

Celle-ci durcie, la plaque, coté décor, va recevoir un sablage a
pression calculée en bars selon les types d'essences de bois et selon
1'imprégnation désirée.

Ce sablage est destiné 2 n"pettoyer" la plague de son liant, pour
partie et 3 "picorer" le bois et le liant restant, pour donner 1'impression
de trous de vers.

Un balayage et une aspiration vont nettoyer alors la plaque qui
sera préte 2a recevoir : soit 1a ou les patines classiques .décrites
précédemment s'il s'agit par exemple de plaques destinées a décorer un
plafond, soit une projection d'un film vitrificateur coloré ou non, mat ot
satiné, soit un film de résine. 11 est entendu que dans le cas présent, les
copeaux pourront au préalable, &tre brassés dans une turbine pour recevoir

des nuances (ex : chéne moyen, acajou, etCe..)s
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Le processus sera le méme avec des copeaux de bois de rabotage,
(calibrés ~entre 4 et 20mm). Leur épaisseur de nappage initial pourra se
situer alors déns des valeurs entre 3 et Smm.

Dans le cas des panneaux injectés de résine pour l'envers, puis
pulvérisés d'une pulvérisation d'un agent vitrificateur mat ou satiné, les
copeaux seront alors pris comme dans une inclusion.

Un autre exemple illustre des carreaux de 25/25. Il s'agit de
carreaux auto-collants, faciles & poser, et qui pourront former des damiers
coloriques sont prévus : d'une part de fabrication identique aux plaques,
et d'autre part qui peuvent &tre prévus sur papier épais. Ces damiers de
papier, généreusement encollés d'une colle vinylique ou autre, recevront un
nappage de copeaux criblés dans une valeur de 3 & 6mm environ. Une fois
secs ils vont recevoir une pulvérisation de patine en cire. L'entretien
pourra s'effectuer, par la suite, par application de cire et de lustrage
doux & la brosse. Le nappage de ces copeaux sur la feuille s'effectuera par
léger talochige.

En ce qui concerne les créations en volumes ou réfection de piéces
anciennes. Il s'agit 13 de créations ponctuelles.

Une des autres caractéristiques de cette invention est donc la
possibilité laissée & 1'opérateur de "jouer littéralement" avec la patine
de sa création.

Partant des exemples de liants cités précédemment, 1'opérateur ,
dans son moule en élastomére ou autre matidre souple va pouvoir "installer"
son mélange au gré de sa fantaisie en effectuant de 1légéres pressions ou

compressions ponctuelles & l'intérieur du remplissage.
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Mais d'autres possibilités lui sont données. Il réduira de 40 a 50%
ses liants de base notamment d'eau. Mais parall@&lement, cette quantité de
liant non incluse dans un premier temps reste néanmoins programmée, en
attente séche dans un récipient.

I1 commence son opération par un épandage 1léger (du bout des
doigts) de sa composition mouillée (copeaux et liants mélangés). L'apport
étant de 20 & 30% en moins par rapport au liant du mélange.

Et alors, & la ressemblance d'un gratin dauphinois, on soupoudre
par alternances du liant sec sur la couche de mélange, et ainsi de suite
Jjusqu'au remplissage complet, en mouillant légdrement par humection entre
chaque couche. Mais en sus, on va volontairement faire des oublis de
soupoudrage, sur les 1lére, 28me et méme 38me couches, ces oublis
volontaires vont avoir pour objet de créer des parties encore plus
vermoulues, tout en restant solides et solidaires du reste. En ce qui
concerne les parties fragiles, par exemple des parties saillantes, on va
utiliser des fibres de 40 a 50 mm. Celles-ci, une fois positionnées, vont
recevoir un soupoudrage plus important suivi d'un mouillage & l'aide d'une
pissette, par exemple et d'un léger pétrissage, une fois la pidce sé&che,
elle va recevoir sa patine.

Pour la restauration de pié&ces vermoulues authentiquement anciennes
on va procéder sur une démarche de base identique. Aprds avoir largement
"aseptisé" le vermoulu et l'avoir délimité apré@s avoir choisi les copeaux
en fonction du bois du modéle, on procdde a un cloutage d'aiguilles
d'aciers, a dégradé d'enfoncement ponctuel, 1liés éventuellement & des
morceaux de grillage . Ces derniéres ayant pour objet de retenir le mélange

de vermoulu programmé et de constituer l'armature de base de la réfection.
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Eg‘ce qui concerne les plaques prévues pour un "suivi : injection
arriére de résine", ces plaques matrices seront obligatoirement alvéolées.
Le relief de ces alvéoles sera programmé par une technique qui précédera,
pour partie, & l'identique, la technique pour les fabrications en grandes
séries. Les matrices des premiers carreaux vermoulus ont d'ailleurs été
effectués de la fagon suivante:

-~ dans un cadre programmé a &té coulé un nappage de platre avant le stade
de la prise.

Sur ce nappage des copeaux bien déterminés (quant aux choix de leur
structure) ont été étalds d'une maniére lache. Le caprice de 1leur
positionnement a donné un relief souple, non formel. Cette opération
terminée, avant que la prise du platre ne devienne définitive, tels ils
étaient positionnés, tels ils ont &té légérement enfoncés, a4 l'aide d'un
carré de bois.

Une fois le carreau séché, & l'aide d'enduit a l'eau, souple quant
4 sa consistance et & l'aide d'un petit pinceau mi-dur, on apporte une
petite charge pour combler les vides en verticalité de démoulage
supprimant, ainsi toute difficulté de retrait de la matrice. Il ne reste
plus qu'a laisser sécher, vernir et prendre 1'empreinte en élastomdre ou
autre.

Le choix structurel confirme les démarches techniques ainsi, par le
choix des copeaux, on effectue diverses matrices alvéolées, avec des
reliefs ponctuels inhérants aux structures des copeaux préfigurant, ainsi
l'association des techniques et des résultats recherchés. T1 va sans dire,
que les matrices de plaques en dimensions plus importantes, pourront &tre
effecutées de fagon similaire. Seul changera, alors la matidre pour la

prise d'empreinte du négatif.
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REVENDICATIONS

1) Procédé de reconstitution de bois tré&s ancien, voire d'aspect
vermoulu:—baractérisé en ce qu'il comporte les étapes ci-aprés
a) réalisation d'un moule en relief & la structure de 1l'article a
fabriquer,
b) remplissage sans compression du moule par au moins une couche d'un
mélange humidifié de copeaux de bois et de liants avec dans le cas de
plusieurs couches, soupoudrage intermédiaire de liants de base sec entre
les couches successives et 1légére humidification éventuel%e,
¢) application éventuelle d'une couche de renforcement,
d) démoulage, séchage et finissage par patine sur le c8té relief.

2) Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le moule

bronze, résine, aluminium, etec,

est réalisé en élastomére ou similaire & partir d'une matrice faite par
sculpture, moulage ou enrobage de copeaux de bois dans du platre.

3) Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que les
copeaux de bois sont de gros copeaux de dimensions supédrieures 3 3 mm,
choisis parmi les copeaux pris seuls ou en mélanges issus du rabotage et/
ou tournage, manuels ou mécaniques de toute essence de bois.

4) Produit obtenu selon 1l'une quelconque des revendications

précédentes.
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