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Organe de rupture thermique pour une mise en contact d'une piéce en cours de refroidissement.

La présente invention concerne un organe de rupture
thermique (100) présentant une surface de contact (101)
dont la forme correspond a celle d’au moins une partie d’'une
surface de contour externe (300) d'une piece (3000) en
cours de refroidissement, ledit organe de rupture thermique
(100) comprenant une structure alvéolaire et étant constitué
d’'un matériau a faible conductivité thermique, de sorte que
Forgane de rupture thermique (100) et la piece (3000) effec-
tuent un contact a transfert de chaleur minimise.
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Description

Titre de I'invention : Organe de rupture thermique pour une mise
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en contact d’une piece en cours de refroidissement

Domaine technique

La présente invention concerne le domaine de la fabrication industrialisée de picces
de fonderie, plus particulierement de bouteilles ou flacons en verre.

La présente invention concerne plus particulierement un organe de rupture thermique
destiné a venir au contact d’une pi¢ce subissant des opérations de moulage et de
démoulage durant lesquelles ladite picce est formée au moyen d’un moule puis est
manipulée au moyen d’un outil de préhension, une fois extraite du moule. Un tel
organe de rupture thermique a pour fonction de limiter les transferts de chaleur trop
rapides de la partie de la piece en contact avec ledit organe, vers le moule ou vers
I’outil de préhension, en sorte de faciliter un refroidissement uniforme de cette picce.

Par opérations de moulage au sens de la présente, on entend dans toute la description
qui suit toute étape d’un procédé de fabrication d’un matériau moulé, notamment d’un
verre moulé, aussi appelé verre creux, de sa formation dans un moule jusqu’a son re-
froidissement complet, incluant toute étape de démoulage et de manipulation durant le
refroidissement. Les procédés de fabrication de verre creux incluent notamment le

moulage par soufflage, par pressage, par coulage ou par combinaison de ces méthodes.

Etat de la technique

Le Demandeur observe que la fabrication industrialisée d’un verre creux inclut une
étape de soufflage d’une goutte de verre dans un moule, le moule constituant le négatif
du verre creux, ainsi qu’une étape de démoulage du verre creux au moyen d’un outil de
préhension présentant la forme d’une pince ou d’une méachoire.

Dans le cas de la fabrication d’une bouteille ou d’un flacon, celle-ci est généralement
saisie par son col, lequel présente une forme étrécie par rapport au corps de la
bouteille.

Le contact du col avec le moule puis avec la pince occasionne un refroidissement
plus rapide du col par rapport au corps de la bouteille, lequel génere des défauts sous la
bague du col et le fragilise.

Pour pallier ces inconvénients, il est connu d’utiliser un insert placé sur le moule
dans la zone du col pour réduire la conduction thermique du col de la bouteille vers le
moule, ainsi qu’une pince comprenant des machoires réduisant la conduction
thermique du col de la bouteille vers la pince En limitant les pertes de chaleur du col
de la bouteille vers le moule et/ou la pince la différence de température entre le col et

le corps de la bouteille sont réduits.



[0008]

[0009]

[0010]
[0011]

[0012]

[0013]

[0014]

[0015]

[0016]

Cependant, une fraction non négligeable des produits en verre dans une chaine de
production sont encore mis au rebut avant utilisation pour cause de défaut de fa-
brication. Ce taux de rebut reste élevé méme dans des conditions industrialisées et au-

tomatisées.
Le Demandeur soumet par conséquent que les solutions employées a ce jour sont in-

suffisantes et ne permettent pas un refroidissement uniforme et sans défaut des
bouteilles de verre.
Résumé de l'invention

La présente invention vise a améliorer la situation actuelle décrite ci-dessus.

La présente invention vise plus particulierement a remédier aux défauts ci-dessus en
proposant un insert et des machoires réduisant autant que possible les transferts de
chaleur lors du refroidissement d’une bouteille de verre.

A cet effet, I’objet de la présente invention concerne dans un premier aspect un
organe de rupture thermique concu pour une mise en contact d’une picce en cours de
refroidissement, 1’organe de rupture thermique présentant une surface de contact dont
la forme correspond a celle d’au moins une partie d’une surface de contour externe de
la piece avec laquelle elle est destinée a venir en contact.

Par organe de rupture thermique au sens de la présente, on entend ici et dans toute la
description ci-apres tout élément permettant de limiter les échanges thermiques entre la
picce et un deuxieme objet de température différente. Ce deuxieme objet peut
notamment correspondre a un moule ou un outil de préhension.

Bien évidemment, le refroidissement correspond ici a la transition d’une température
de fusion ou proche de la fusion a une température ambiante. Un tel refroidissement se
traduit notamment dans la plupart des matériaux par une compression de la maticre.

On comprend ici que I’organe de rupture thermique vient directement en contact avec
la piece en cours de refroidissement au niveau de la surface de contact. La picce étant
au moins partiellement malléable, celle-ci est susceptible de prendre la forme de la
surface de contact et la surface de contour externe de la picce au niveau de 1’organe de
rupture thermique est donc définie par la forme de la surface de contact. Selon la
conception de I’organe de rupture thermique, la surface de contact définit tout ou une
partie de la surface de contour externe de la piece, celle-ci pouvant €tre en contact
direct avec un élément non isolant, notamment un moule, sur des zones ou le refroi-
dissement ne représente pas de risque de défauts.

Avantageusement, I’organe de rupture thermique comprend une structure alvéolaire
et est constitué d’un matériau a faible conductivité thermique, de sorte que I’organe de
rupture thermique et la piece effectuent un contact a transfert de chaleur minimisé.

La structure alvéolaire permet de limiter autant que possible les transferts de chaleur



au sein de I’organe de rupture thermique en créant des poches d’air interne, 1’ air
présentant une conductivité thermique inférieure a la plupart des matériaux solides et
les poches d’air présentant des dimensions réduites, lesquelles limitent les transferts
thermiques par convection.

[0017]  En d’autres termes, la structure alvéolaire de 1’organe de rupture thermique permet de
réduire sa conductivité thermique au-dela de celle du matériau et d’améliorer encore
plus ses propriétés isolantes.

[0018]  Gréce a la présente invention, la piece effectue un refroidissement plus uniforme et
les procédés de moulage génerent moins de défauts, augmentant ainsi la productivité
des procédés de fabrication industrialisée de verre creux par réduction des rebuts.

[0019]  Dans un mode de réalisation avantageux de I’invention, I’organe comporte une ame
présentant la structure alvéolaire et une peau présentant une structure pleine et re-
couvrant I’dme dans au moins la zone correspondant a la surface de contact.

[0020]  On comprend ici que la peau sert d’intermédiaire entre la piece et I’ame alvéolaire.
Cette structure permet notamment d’empécher I’infiltration d’éléments en fusion ou
malléables dans la structure alvéolaire ou encore de concevoir une peau dont la forme
correspond au plus pres a la partie de surface de contour externe sans limitation
imposée par la structure alvéolaire.

[0021]  On comprend additionnellement que la peau peut recouvrir I’ame au-dela de la zone
correspondant a la surface de contact, par exemple afin d’assurer une fonction de
soutien structurel a I’ame alvéolaire.

[0022]  De préférence, la peau présente une épaisseur inférieure a 800 microns, de préférence
600 microns.

[0023]  Cette épaisseur de peau permet d’assurer par sa finesse que la surface de contact
prenne instantanément la température de la partie de surface de contour externe en
évitant un transfert de chaleur prolongé causé par la peau. Cette fine épaisseur limite
également les transferts de chaleur par conduction le long de la peau.

[0024]  Dans un mode de réalisation particulier, le matériau a faible conductivité thermique
est choisi parmi le titane, le plomb, I’acier ou encore un alliage métallique, de
préférence un alliage de titane.

[0025] L’homme du métier comprend ici que le matériau est choisi selon une combinaison
de criteres incluant la conductivité thermique du matériau, son point de fusion, sa ré-
sistance a la rupture, sa dureté ou encore ses propriétés de dilatation thermique.

[0026]  Dans un mode de réalisation spécifique, I’organe de rupture thermique est fabriqué
par impression tridimensionnelle.

[0027]  Ce procédé de fabrication permet un cofit réduit pour la réalisation d’organes de
rupture thermique a petite échelle et une facilité de conception de formes complexes,

notamment une structure alvéolaire.
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Un deuxieme aspect de la présente invention concerne un insert de moule
comprenant une surface de contour interne sur laquelle est destinée a venir en contact
la surface de contour externe de la piece lors de sa fabrication au moyen du moule,
ledit insert comprenant au moins deux organes de rupture thermique selon le premier
aspect de I’invention, les au moins deux organes de rupture thermique étant joints de
sorte que leurs surfaces de contact forment la surface de contour interne.

On comprend ici que la surface de contour externe comporte la zone de la piece dont
le refroidissement présente le risque d’une formation de défauts et que I’insert vient
entrer en contact avec cette surface de contour externe de sorte a assurer que la surface
de contour externe refroidisse de fagon homogene par rapport au reste de la piece.
L’insert de moule permet donc de limiter considérablement les transferts thermiques
entre le moule et la surface de contour externe de la piece, dans la zone de posi-
tionnement dudit insert de moule a I’intérieur dudit moule.

On comprend additionnellement que la jointure des au moins deux organes de
rupture thermique compris dans I’insert permet de faciliter la séparation de 1’insert et
de la piece apres refroidissement, sans restriction sur la forme de la picce.

De préférence, I’insert de moule présente la forme d’un anneau, les au moins deux
organes de rupture thermique constituant chacun une portion d’anneau.

En d’autres termes, la surface de contour interne de I’insert correspond a la forme de
la surface de contour externe de la picce et la forme globale de I’insert correspond a
celle d’un anneau venant s’insérer dans le moule.

Bien évidemment, la portion d’anneau associée a chaque organe de rupture
thermique peut s’étendre selon un angle similaire a celui de la portion de moule
associée, le moule étant lui-méme nécessairement réalisé en plusieurs parties pour son
ouverture et le retrait de la piece. Le nombre d’organes de rupture thermique est dans
ce cas €gal au nombre de parties constituant la section associée du moule.

Dans un mode de mise en ceuvre particulier, chacun des organes de rupture
thermique comprend au moins une ouverture de passage d’un élément de fixation pour
sa fixation au moule.

Bien évidemment, 1’au moins une ouverture de passage d’un élément de fixation est
ménagée de sorte a ne pas dénaturer la surface de contour interne et a conserver les
propriétés d’isolation thermique de 1’organe de rupture thermique.

D’autres moyens de fixation connus de I’homme du métier peuvent étre employés en
substitution des vis.

De préférence, I’au moins une ouverture de passage d’un élément de fixation a une
forme carrée. Cette forme carrée est avantageuse pour certains modes de fagconnage de
la piece. Cependant une forme ronde ou ovale, voire d’autres formes, peut étre

envisagée selon le mode de fagonnage de la picce.
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Un troisieme aspect de la présente invention concerne un moule pour la fabrication
d’une picce, lequel comprend une empreinte constituant le négatif de la piece et un
insert de moule selon le deuxieme aspect de I’invention, I’insert étant positionné au
niveau de I’empreinte pour venir en contact avec la surface de contour externe de la
piece moulée afin de minimiser le transfert thermique de la pie¢ce vers le moule dans la
zone de contact avec I’insert.

On comprend ici que le moule peut étre réalisé€ en plusieurs parties. Comme énoncé
ci-dessus, les conceptions de I'insert et du moule peuvent étre complémentaires,
notamment par la réalisation d’un moule en plusieurs parties et d’organes de rupture
thermique de formes correspondantes ou encore par le ménagement dans le moule
d’alésages pour la réception des organes de rupture thermique.

De préférence, I’empreinte constitue le négatif d’une bouteille ou d’un flacon, I’insert
de moule étant congu et positionné sur I’empreinte pour venir en contact avec le col de
la bouteille ou du flacon.

Bien évidemment, I’insert de moule peut €tre congu et positionné pour venir en
contact avec toute section de la bouteille ou du flacon, notamment une autre section
étrécie que le col présentant des risques de défaut similaires selon la conception de la
bouteille ou du flacon.

Un quatrieme aspect de la présente invention concerne un outil de préhension d’une
piece en cours de refroidissement, lequel comprend une machoire permettant de saisir
la surface de contour externe de la piece, la michoire comprenant au moins deux
organes de rupture thermique selon le premier aspect de I’invention, les surfaces de
contact des organes de rupture thermique venant au contact avec la surface de contour
externe de la piece lors de sa préhension.

On comprend ici que I’outil de préhension permet de saisir la piece en cours de re-
froidissement via la machoire, notamment lors du démoulage de la piece ou lors de
toute opération suivant son démoulage. Cette conception permet de saisir la piece par
sa surface de contour externe, laquelle peut correspondre a une section étrécie de la
piece, permettant une saisie stable et nécessitant une isolation thermique pour éviter
son refroidissement trop rapide par rapport au reste de la piece durant sa manipulation.

Bien évidemment, la zone de contact entre les surfaces de contact des organes et la
surface de contour externe peut correspondre a une partie ou une totalité de la surface
de contour externe et est principalement contrainte par des criteres de maintien stable
de la piece et de répartition des forces appliquées sur la zone de contact.

De préférence, I’outil comprend au moins deux bras de support recevant respec-
tivement les au moins deux organes de rupture thermique de maniere a former la
machoire.

On comprend ici que chaque bras de support peut présenter une premiere extrémité
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recevant un organe de rupture thermique et une deuxieme extrémité qui sera assemblée
a un mécanisme d’actionnement de I’outil pour I’ouverture et la fermeture de la
machoire. La forme des bras de support et leur assemblage entre eux peuvent cor-
respondre a tout outil de préhension bien connu de I’homme du métier et permettent
aux bras de resserrer les organes de rupture thermique I’un vers 1’autre pour former la
machoire.

Les bras de support peuvent également présenter une structure alvéolaire similaire a
celle de I’organe de rupture thermique afin d’améliorer 1’isolation de la surface de
contour externe, ou toute autre structure selon les critéres de fabrication et d’utilisation.

De préférence, chacun des bras de support et I’organe de rupture thermique qui lui est
respectivement associ€ sont constitués d’un €lément monobloc.

Cette conception permet de simplifier la fabrication de I’outil par la réalisation de
bras adaptés a la préhension de picces en cours de refroidissement sans accessoire par-
ticulier. Un tel outil est naturellement adapté a d’autres taches de préhension ne
présentant pas de contraintes spécifiques.

Dans encore un mode de mise en ceuvre, I’outil est congu pour saisir une bouteille ou
un flacon en positionnant la machoire au niveau du col de la bouteille ou du flacon.

On comprend ici que la conception de 1’outil peut se baser sur tout outil employé
dans I’industrie pour saisir une bouteille ou un flacon par son col, une telle conception
incluant alors I’ajout d’organes de rupture thermique au niveau de la zone de contact
avec le col de la bouteille ou du flacon.

Ainsi, par les différentes caractéristiques techniques fonctionnelles et structurelles ci-
dessus, le Demandeur propose un organe de rupture thermique permettant la mise en
contact d’une picce en cours de refroidissement de manicre a minimiser les transferts
de chaleur associés a une telle mise en contact et permettant d’améliorer le refroi-

dissement homogene de la piece indépendamment de sa forme.

Breve description des figures

Les caractéristiques et avantages de la présente invention ressortiront de la des-
cription ci-dessous en référence aux figures 1 a 8 annexées illustrant une pluralité
d’exemples de réalisation qui sont dépourvus de tout caractere limitatif et sur
lesquelles :

[fig.1]

La figure 1 représente une vue schématique en coupe d’une partie de moule recevant
un insert comprenant un organe de rupture thermique selon un exemple de réalisation
de la présente invention.

[fig.2]

La figure 2 représente une vue schématique de face d’un insert conforme a la figure
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1.

[fig.3]

La figure 3 représente une vue schématique de dos d’un insert conforme a la figure 1.

[fig.4]

La figure 4 représente une vue schématique de profil d’un insert conforme a la figure
1.

[fig.5]

La figure 5 représente une vue schématique de face de ’ame d’un organe de rupture
thermique conforme a la figure 1.

[fig.6]

La figure 6 représente une vue schématique de profil de la peau d’un organe de
rupture thermique conforme a la figure 1.

[fig.7]

La figure 7 représente une vue schématique en perspective d’un bras de support
recevant un organe de rupture thermique et faisant partie d’un outil de préhension
selon un autre exemple de réalisation de I’invention.

[fig.8]

La figure 8 représente une vue schématique de profil d’un outil comportant deux bras
de support conformes a la figure 7.

Description détaillée

La présente invention va maintenant €tre décrite dans ce qui va suivre en référence
conjointement aux figures 1 a 8 annexées a la description.

Comme indiqué dans le préambule de la description, le refroidissement du col d’une
bouteille ou d’un flacon moulé peut étre homogénéisé par rapport au reste de la
bouteille ou du flacon par I’emploi d’inserts et de machoires spécifiques congus pour
réduire la conduction thermique du col vers respectivement le moule et la pince
employés lors de sa fabrication. Cependant, les solutions employées jusqu’ici sont in-
suffisantes et conduisent toujours a une génération fréquente de défauts.

Un des objectifs de I’organe de rupture thermique 100 développé dans le cadre de la
présente consiste a résoudre ce probleme.

On comprendra ici que cet exemple n’est pas limitatif et que ’invention trouvera
d’autres applications pour les opérations de moulage d’autres matériaux et/ou d’autres
opérations a haute température nécessitant un contrdle des transferts thermiques.

Selon I’exemple de la figure 1, une piece 3000 est fabriquée dans un moule 10000.
Ce moule 10000 comprend une empreinte 10001 qui forme le négatif de la piece 3000.
La piece 3000 correspond par exemple a une bouteille ou un flacon en verre creux. La

fabrication de la piece 3000 correspond alors a I’introduction d’une goutte de verre
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dans le moule 10000, laquelle est soufflée de sorte que la forme de la piece 3000 cor-
responde a la forme de I’empreinte 10001.

Dans cet exemple, la piece 3000 comporte une surface de contour externe 300 dont la
forme représente un €trécissement local de la piece 3000. Cet étrécissement correspond
par exemple au col d’une bouteille, le col €tant situé sous une bague 301. La présence
d’une surface de contour externe 300 de forme étrécie est commune pour de
nombreuses picces et représente souvent une zone adaptée pour sa préhension, mais un
tel étrécissement local implique une irrégularité dans la forme de la piece 3000 en-
gendrant un refroidissement différencié et des défauts de fabrication.

Par conséquent, le moule 10000 comporte un insert 1000 positionné au niveau de la
surface de contour externe 300. Selon I’exemple des figures 2 et 3, I’insert 1000
comprend une surface de contour interne 1001 destinée a venir en contact avec la
surface de contour externe 300. Comme illustré en figure 1, ’insert 1000 est congu
pour €tre positionné a ’intérieur du moule 10000 et la surface de contour interne 1001
est congue de fagon a assurer la continuité avec I’empreinte 10001 du moule 10000
pour former le négatif de la piece 3000.

L’insert 1000 comprend au moins deux organes de rupture thermique 100 et 100°.
L’insert 1000 est par exemple composé intégralement de 1’association des au moins
deux organes de rupture thermique 100 et 100’. Selon un autre exemple, ’insert 1000
comprend un corps venant supporter les au moins deux organes de rupture thermique
100 et 100°, le corps étant congu de fagon a ne pas interférer avec la piece 3000.

Selon I’exemple des figures 2 a 4, ’'insert 1000 comprend les deux organes de
rupture thermique 100 et 100°, chacun comportant une surface de contact 101 et 101°
destinée a venir en contact avec la surface de contour externe 300. La surface de
contour interne 1001 de I’insert 1000 consiste alors en la jointure des multiples
surfaces de contact 101 et 101°.

Optionnellement, chacun des deux organes de rupture thermique 100 et 100°
présentent la forme d’une portion d’anneau de sorte que 1’insert 1000 présente la forme
d’un anneau une fois joints les organes de rupture thermique 100 et 100°. Cette
conception est a la fois intuitive et adaptée a la fabrication de bouteilles, flacons et
autres éléments sensiblement cylindriques.

Dans ce méme exemple, les organes de rupture thermique 100 et 100 comportent
des ouvertures, respectivement 102, 103 et 102°, 103” dimensionnées pour le passage
d’éléments de fixation, par exemple des vis de fixation. Ces ouvertures 102, 103, 102°,
103’ correspondent a des alésages ménagés dans le moule 10000 pour faciliter et
sécuriser le positionnement de I'insert 1000. Tel qu’illustré sur les figures 2 et 3, ces
ouvertures 102, 103, 102°, 103’ présentent une forme carrée et ont des orientations qui

facilitent le faconnage des organes de rupture thermique 100 et 100°, d’autres formes
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pouvant toutefois €tre envisagées, par exemple une forme circulaire ou ovale.

Apres que la goutte de verre en fusion a €t€ soufflé dans le moule 10000 et que la
piece 3000 a pris la forme de I’empreinte 10001, celle-ci va progressivement refroidir
et transférer de la chaleur par conduction vers le moule 10000 et I’insert 1000. Au
niveau de la surface de contour externe 300, la piece 3000 va donc transférer de la
chaleur vers la surface de contour interne 1001 comportant les surfaces de contact 101
et 101°.

Comme illustré dans les figures 4 a 6, I’organe de rupture thermique 100 comporte
une ame 110 recouverte par une peau 120 dans au moins la zone correspondant a la
surface de contact 101.

La peau 120 présente au moins dans la zone de la surface de contact 101 une
épaisseur tres faible par rapport aux dimensions de I’organe de rupture thermique 100
et de la piece 3000, par exemple une épaisseur de 800 microns et de préférence in-
férieure a 600 microns. Cette faible épaisseur permet a la peau 120 de jouer un rdle né-
gligeable dans la transmission de chaleur de la piece 3000 vers 1’organe de rupture
thermique 101 étant donné que ladite peau 120 atteint tres rapidement la température
de la piece 3000. Il est donc possible de considérer directement le transfert de chaleur
de la piece 3000 vers I’ame 110 et d’ignorer d’éventuels effets de conduction le long
de la peau 120, lesquels sont d’un ordre de magnitude inférieurs aux effets de
conduction le long de la piece 3000.

L’ame 110 présente pour sa part une structure alvéolaire, laquelle réduit fortement
tout transfert de chaleur, et est réalisée dans un matériau comparativement isolant par
rapport aux contraintes de fabrication. Dans le cadre de la fabrication de verre creux,
I’ame 110 est par exemple réalisée dans un alliage de titane présentant une
conductivité thermique sensiblement égale a § W.m'l.K'! tout en étant adapté a un
procédé de moulage, les propriétés de cet alliage étant améliorées par la structure al-
véolaire de ’ame 110. Dans cette conception, la peau 120 permet de soutenir structu-
rellement I’ame 110 et de présenter une surface pleine dans la zone de la surface de
contact 101 pour assurer 1’aspect désiré de la surface de contour interne 300 et €viter
toute infiltration de matériel en fusion dans 1I’ame 110.

Optionnellement, 1’organe de rupture thermique 100, 100’ est réalisé par impression
tridimensionnelle afin de faciliter la fabrication de la structure alvéolaire. Selon une
conception particuliere illustrée dans les figures 5 et 6, ’ame 110 comporte au moins
une gorge 111 et/ou une indentation 112 complémentaires des éléments protubérants
121 et/ou 122 de la peau 120 afin de faciliter le positionnement et/ou 1’assemblage de
I’ame 110 et de la peau 120.

Par conséquent, la piece 3000 refroidit au moins partiellement dans le moule 10000

en minimisant les échanges thermiques entre la surface de contour externe 300 et
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I’insert 1000 par la surface de contour interne 1001, ce qui permet de privilégier les
effets de conduction entre la surface de contour externe 300 et le reste de la piece 3000
et de rendre le refroidissement de cette surface de contour externe 300 plus progressif.

La piece 3000 est ensuite démoulée par 1I’ouverture du moule 10000 et de I’insert
1000. Le nombre et la forme des organes de rupture thermique 100, 100° composant
I’insert 1000 sont par exemple complémentaires des parties du moule 10000
auxquelles ils sont respectivement associ€s.

Pour désolidariser la piece 3000 en cours de refroidissement du moule 10000, pour
une manipulation de la piece 3000 ou pour toute autre traitement de la piece 3000, il
est possible de prévoir un outil 2000 de préhension comprenant une machoire
permettant de saisir la surface de contour externe 300, par exemple de saisir une
bouteille par son col. Cet outil 2000 présente par exemple la forme d’une pince ou d’un
étau venant enserrer la piecce 3000 par la surface de contour externe 300, ou de tout
autre outil communément employé pour saisir la piecce 3000 dans le domaine du
moulage.

L’ outil 2000 comprend par exemple au moins deux bras de support 200 tels que celui
illustré en figure 7. De préférence, 1’outil 2000 tel qu’illustré en figure 8§ comprend
deux bras de support 200, 200° semblables a la figure 7, les deux bras de support 200,
200’ étant disposés en regard. Chaque bras de support 200 recoit un organe de rupture
thermique 100°” présentant par exemple une structure similaire aux organes de rupture
thermique 100 et 100” décrits ci-avant, incluant une surface de contact 101°” apte a
venir en contact avec une partie de la surface de contour externe 300, une peau 120
comprenant au moins la surface de contact 101°” et une ame 110 alvéolaire permettant
de limiter les transferts thermiques de la piece 3000 vers 1’outil 2000. On pourrait
toutefois prévoir une variante d’organe de rupture thermique 100°” sur le bras de
support 200, sans la peau 120.

Le bras de support 200 comprend par exemple un corps longitudinal 210 apte a
recevoir I’organe de rupture thermique 100°” selon une premicre extrémité, ledit
organe de rupture thermique 100°” étant positionné en équerre par rapport au corps lon-
gitudinal 210. Sur cet exemple de la figure 7, la deuxieme extrémité du corps lon-
gitudinal 210 comporte une forme de fourche 211 pour son assemblage avec un
mécanisme d’actionnement (non illustré) de 1’outil 2000.

Dans cet exemple, le bras de support 200 est solidaire de 1’organe de rupture
thermique 100°’, lequel s’étend selon un plan perpendiculaire au corps 210 du bras de
support 200. Bien évidemment, le bras de support 200 et I’organe de rupture thermique
100°" peuvent €tre congu en une seule picce ou selon deux pieces séparées, et la forme
du corps 210 du bras de support 200 peut varier selon I’outil 2000 et/ou la piece 3000

et/ou I’organe de rupture thermique 100°’.



[0092]

[0093]

[0094]

[0095]

[0096]

[0097]

11

Selon une conception en accord avec le concept sous-jacent d’isolation thermique,
les bras de support 200 présentent €galement au moins partiellement une structure al-
véolaire. Cette conception peut étre combinée avec une conception monobloc du bras
de support 200 et de I’organe de rupture thermique 100°’, par exemple un bras de
support 200 a forme courbée dont une premiere extrémité présente I’organe de rupture
thermique 100°” et une deuxieme extrémité présente la fourche 211.

Les organes de rupture thermique 100, 100° de I’insert 1000 et ’organe de rupture
thermique 100°” de I’outil 2000 sont de préférence congu en alliage de titane, mais il
pourra €tre envisagé d’autres matieres présentant une faible conductivité thermique,
par exemple le plomb, I’acier ou encore un alliage métallique.

Le nombre d’organes de rupture thermique sur I’insert 1000 et, de méme, sur I’outil
2000 pourra étre supérieur a deux, selon la conception du moule 10000 et de 1’outil
2000 et la forme de la bouteille ou du flacon.

Ainsi, on comprendra que la présente invention prévoit un organe de rupture
thermique permettant une mise en contact d’une surface de contour externe d’une picce
en cours de refroidissement de manicre a minimiser les transferts de chaleur entre la
picce et 'organe de rupture thermique via une structure interne alvéolaire. Cet organe
de rupture thermique assure un refroidissement homogene et progressif de la picce au
niveau de la surface de contour externe et peut €tre inclus a des inserts de moule ou
encore a des outils de préhension de la piece en cours de refroidissement, de facon a
améliorer encore les pratiques servant a réduire la conduction thermique a destination
des zones fragiles.

Il devra €tre observé que cette description détaillée porte sur un exemple de réa-
lisation particulier de la présente invention, mais qu’en aucun cas cette description ne
revét un quelconque caractere limitatif a 1’objet de 1’invention ; bien au contraire, elle a
pour objectif d’ter toute éventuelle imprécision ou toute mauvaise interprétation des
revendications qui suivent.

Il devra également Etre observé que les signes de références mis entre parentheses
dans les revendications qui suivent ne présentent en aucun cas un caractere limitatif ;
ces signes ont pour seul but d’améliorer I’intelligibilité et la compréhension des reven-

dications qui suivent ainsi que la portée de la protection recherchée.
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Revendications

Organe de rupture thermique (100) congu pour une mise en contact
d’une piece (3000) en cours de refroidissement, ledit organe de rupture
thermique (100) présentant une surface de contact (101) dont la forme
correspond a celle d’au moins une partie d’une surface de contour
externe (300) de ladite piece (3000) avec laquelle elle est destinée a
venir en contact,

caractérisé en ce que ledit organe de rupture thermique (100) comprend
une structure alvéolaire et est constitué d’un matériau a faible
conductivité thermique, de sorte que ledit organe de rupture thermique
(100) et ladite picce (3000) effectuent un contact a transfert de chaleur
minimisé.

Organe de rupture thermique (100) selon la revendication 1, lequel
comporte une ame (110) présentant ladite structure alvéolaire et une
peau (120) présentant une structure pleine et recouvrant ladite ame (110)
dans au moins la zone correspondant a ladite surface de contact (101).
Organe de rupture thermique (100) selon la revendication 2, dans lequel
ladite peau (120) présente une €paisseur inférieure a 800 microns, de
préférence 600 microns.

Organe de rupture thermique (100) selon I’une quelconque des reven-
dications 1 a 3, dans lequel ledit matériau a faible conductivité
thermique est choisi parmi le titane, le plomb, 1’acier ou encore un
alliage métallique, de préférence un alliage de titane.

Organe de rupture thermique (100) selon I’une quelconque des reven-
dications 1 a 4, lequel est fabriqué par impression tridimensionnelle.
Insert (1000) de moule (10000), lequel comprend une surface de contour
interne (1001) sur laquelle est destinée a venir en contact ladite surface
de contour externe (300) de ladite picce (3000) lors de sa fabrication au
moyen dudit moule (10000), ledit insert (1000) comprenant au moins
deux organes de rupture thermique (100, 100”) présentant les caracté-
ristiques de 1’une quelconque des revendications 1 a 5, lesdits au moins
deux organes de rupture thermique (100, 100°) étant joints de sorte que
leurs surfaces de contact (101, 101°) forment ladite surface de contour
interne (1001).

Insert (1000) de moule (10000) selon la revendication 6, lequel présente
la forme d’un anneau, lesdits au moins deux organes de rupture

thermique (100, 100’) constituant chacun une portion d’anneau.
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Insert (1000) de moule (10000) selon I’une quelconque des reven-
dications 6 ou 7, dans lequel chacun desdits organes de rupture
thermique (100, 100’) comprend au moins une ouverture (102, 103,
102’, 103’) de passage d’un élément de fixation pour sa fixation au
moule (10000).

Moule (10000) pour la fabrication d’une piece, lequel comprend une
empreinte (10001) constituant le négatif de ladite piece (3000) et un
insert (1000) de moule (10000) selon 1’une quelconque des reven-
dications 6 a 8, ledit insert (1000) étant positionné au niveau de ladite
empreinte (10001) pour venir en contact avec ladite surface de contour
externe (300) de ladite picce (3000) moulée afin de minimiser le
transfert thermique de ladite piece (3000) vers ledit moule (10000) dans
la zone de contact avec ledit insert (1000).

Moule (10000) selon la revendication 9, dans lequel ladite empreinte
(10001) constitue le négatif d’une bouteille ou d’un flacon, ledit insert
(1000) de moule (10000) étant congu et positionné sur ladite empreinte
(10001) pour venir en contact avec le col de ladite bouteille ou dudit
flacon.

Outil (2000) de préhension d’une piece en cours de refroidissement,
lequel comprend une machoire permettant de saisir ladite surface de
contour externe (300) de ladite piece (3000), ladite machoire
comprenant au moins deux organes de rupture thermique (100°")
présentant les caractéristiques de 1’une quelconque des revendications 1
a 5, lesdites surfaces de contact (101°”) desdits organes de rupture
thermique (100°”) venant au contact avec ladite surface de contour
externe (300) de ladite piece (3000) lors de sa préhension.

Outil (2000) selon la revendication 11, lequel comprend au moins deux
bras de support (200, 200’) recevant respectivement lesdits au moins
deux organes de rupture thermique (100°”) de maniere a former ladite
machoire.

Outil (2000) selon la revendication 12, dans lequel chacun desdits bras
de support (200) et I’organe de rupture thermique (100°’) qui lui est res-
pectivement associ€ sont constitu€s d’un €lément monobloc.

Outil (2000) selon I'une quelconque des revendications 11 a 13, lequel
est concu pour saisir une bouteille ou un flacon en positionnant la

machoire au niveau du col de ladite bouteille ou dudit flacon.
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