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(57) Abstract

A method wherein a flat parison (2) is extruded
using a flat die (1) in such a way that it hangs
freely either at the extruder outlet or following a
heat treatment, and the parison is squeezed in a
moulding device (7) consisting of a mould (3) and
a matching opposite mould (4) with a vertical land
(5), and separated by a cutting means for cutting the
upper portion (6) of the flat parison. Thermoforming
is preferably carried out by injecting compressed air
into the opposite mould cavity after retracting the
moulding device.

(57) Abrégé

Le procédé consiste a extruder A 1’aide d’une
filiere plate (1) une paraison plate (2) qui pend libre-
ment s0it en sortie d’extrusion soit aprés condition-
nement themique et qui est pincée dans un dispositif
de moulage (7) formé d’un moule (3) et d’un contre
moule (4) dont le plan de joint (5) est en position ver-
ticale, et séparé par un moyen de découpe de la partie 3 y o
supérieure (6) de la paraison plate, dans laquelle le
thermo-formage se fait de préférence par injection
d’air comprimé dans la cavité du contre moule, aprés
escamotage du dispositif de moulage.
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PROCEDE DE THERMO-FORMAGE UTILISANT UNE PARAISON PLATE LIBRE

Le procddd de thermo~formage traditlionnel utilise wun cycle
froid permettant de rdaliser des piliéces formédes d'une paroi
mince; une extrudeuse comportant wune filiere plate fabrique
BN conlinu une hande de matiére plastique, d'une épaisseur
allant d'une fraction de millimetre A& la dizaine de

millimetre et d'une largeur détlerminde par celle de la

filiere; celte bande de matiere thermo-plastique est
Jénéralement calandréde entre des rouleaux A la sortie de
l'extrudeuse, pour en ajuster au mieux l'épaisseur, alors

qu'elle est encore plastigue puis elle est refroidie et
découpde en plagues de dimension standard. Lors de la mise
én oeuvre de ces plagques pour les thermo-former, elles sont
¢ventuellement ddcoupées une nouvelle fois en fonclion des
caracléristigues de 1la forme A mouler; elles sant
réchauffdes, Jeénéralement par des panneaux radiants
rayonnant dans l'infra-rouge puis introduite dans le moules;
le moule est généralement constitud d'un plan de jaint
horizontal placé A sa partie supdrieure la forme A mouler
élant dans une cavité placée en dessous du plan de joint; la
plajue est pincée sur le plan de joint du moule de maniére a
créer avec la cavité du moule un volume étanche: le moulage
se fail qgéndralement par mise en dépression de la cavité
ainsi fermde, tandis que la plaque vient édpouser par fluage,
sous l'aclion de la pression atmosphérique, la forme du fond
de la cavité du moule. Lorsgu®il s'agitl de fabriquer de
grandes séries de petites piéces, telles que les pols de
petil suisse, thermo—-formdes A partir de feuilles minces, on
emploie un thermo-formage A cycle chaud; la feuille est
extrudde en continu glissé sur un tapis horizontal: la
feuille est pincde latéralement par des picotls qui la
relient a deux chatnes d'entrainement latédrales qui
1’accompagnent pendant tout le cycle; elle est conditonnde
en lempérature tandis gque les chaines latérales 1l'aménent
sur une chatne mobile 4 moules multiples horizontale ou elle
eslt mouléde comme " indiqué prdcddemment; la séparation des
objets thermo-formés n'intervienlt gque sur la piéce terminée.

Les grandes séries de pieéces de grande dimension sont
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rdalisdes, en cycle chaud A partir d'une feuille extrudéde
tenue latédralement par une chatne d'entratinement comme dans
l'exemple précddent; le moule est animé d'un mouvement va et
vienl accompagnantl le déplacement de la feuille en phase de
moulage et, aprés démoulage, revenant se positionner en
amont au niveau d'une nouvelle portion de feuille 4
thermo—-former; la sdparation de la piéce ne se fail qu'en
fin de cycle.

Il existe d'autre part la technigque d'exlrusion scufflage
pour la fabricalion de corps creux en parois minces lels que
des bouteilles utilisant un cycle chaud; elle cansistle 3
ewlruder verticalement un tube, formant ce gque l'on appelle
une paraison libre dont une longueur est pincée dans le plan
de joint d'un moule el séparde de la partie amont de la
paraisons l2 moule est escamolé et le tube est ensuitle
gonfld & l'air comprimé pour permettre au tube de wvenir
dpouser, par fluage sous la pression de l'air, la forme de
chagque demi moule afin de farmer ainsi Uun corps creux a
paroi mince; pendant ce temps 1l'extrudeuse extlrude la
longueur de paraison libre ndcessaire au moulage de la piéce
suivante.

La techriique de thermo-formage +ui utilise un cycle froid
exige des movens lourds d'extirusion des plagues gui doiventl
etre de grande précision pour permellre le calandrage qui
est lui-méme imposd pour permeltre un réchauffage uniforme
de la plaque. La manutention des plaques leur découpe leur
réchauffage engendrent des surcotls de transformation qui
conduisent généralement a 1'abandon de cette technigque pour
les nrandes séries. Les grandes séries qui emploient le
cycle chaud nédcessitent 'un matdriel lourd de moulage mobile.
La technique de d'exlrusion soufflage a paraison tubulaire
libre ne permet pas en gJéndral de rdaliser les formes qui
peuvent @lre obtenues par thermo—formadge, notamment parce
plus on s'éloigne d'une forme de révolution plus il est
difficile de maftriser la bonne répartition des dpalsseurs
de maltieéres: an contre—partie elle permel de travailler en
cycle chaud.

L'objel de l1"invention esl de concilier les avantages de ces
deus techniques, d'extrusion soufflage el de thermo—-formage,

afin de pouvoir rédaliser des pieces thermo—-formées & paroi
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minces en cycle chaud.

La Fig.t1 représente une vue perspeclive éclatéde duy
dispositif selon 1'invention dispositif de moulage ouvert.
La Fig.2 reprédsente une vue perspeclive du dispositif de 1la
Fig.1 avec le dispositif de moulage fermé et escamotd.

La Fig.3 représente wune vue perspective de la partie moule
du dispositif de moulage selon une version prefdréde de
l1"invention.

La Fig.4 reprédsente une vue perspective de la partie contre
moule du dispositif de moulage.

La Fig.5 a 9 représentent en coupe du dispositif de moulage
les diverses phases du cycle de thermo—~formage suivant une
version préfédrde de l'invention.

La Fi3.10 représente wune vue rperspective du dispaositif
d'extrusion de 1la paraison plate suivant une wversion
préfédrde de l1'invention.

Les Fig.11 a4 15 représentent les diverses phases du cycles
d'extrusion correspondant au «cycle de thermo—-formage des
Fig.5 4 9.

La Fig.16 représente une vue perspeclive dclatde d'un
dispositif de découpe de la pidce thermo—formée en cours de
cycle. - v

D*une maniére génédrale 1'invention consiste 4 extruder
verlicalement A& partir d'une filiére plate (1) une longueur
d'une bande de matiére thermo—-plastigque de faible épaisseur,
qu'on apellera ci—aprés ‘'“paraison plate (2)", de 1la
conditionner en tempdrature, et de l1"introduire dans un
dispositif de thermo-formage (7)) formé d*un moule (3) et
d'un contre moules (4) Jui pince wune longueur de paraison
plate (Z2) dans son plén- de Jjoint (5) qui est en posilion
verticale , de 1la séparer de la partie amont (6) de 1la
paraison plate (2) situde entre le dispositif de moulage (7)
et la filiere (1), d'escamoler 1le disposiltif de moulage (7)
Fig.2 afin d'effectuer le thermo—formage de la pieces
pendant ce temps la filieére plate (1) extrude une longueur
de paraison plate (2) suffisante pour thermo—former la piléce
suivantle.

A litre d'exemple, sans qgque cel exemple soil limitalif, on
peutl partir d'une machine d'extrusion soufflage classique a

paraison libre el comportant un porle moule escamoltable; on
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remplace la tete d'extrusion par une filiere plate (1)
Fig.1, et on place dans le porte moule escamotakle un
dispositlif de thermo-formage (7) formé d'un moule (3) fiud
sur un des plateaux du porte moule et d'un contre moule (4)
fixd sur l'autre plateau; le plan de joint (3) du moule (3)
el du contre moule (4) est placé verticalement parallélement
au plan de 1la paraison plate (2) en cours d'extrusion; une
paraison plate (2) de longueur suffisanle étanl exlrudéde, on
place le porte moule, en position ouverte, de maniére a ce
que la paraison plate soil placéde entre le moule (3) et lea
contre moule (4); en fermant le porte moule on pince la
paraiseon plate (2) dans le plan de joint (5) silué entre le
moule (3) el le contre moule (4) de maniere a4 former une
enceinte fermée (%) avec la paroi interne formanl la cavitld
(8) du moule (3); on coupe la paraison plate (2) par un
moyen (17) approprié connu manoeuvrd par exemple par un
vérin hydraulique (29):; el on escamote le @porle moule pour
permettre & 1'extrudeuse de continuer 1'exlrusion de la
paraison plate (2) Fig.2 pour la piéce suivante. Pendant ce
temps il suffit par exemple d'aspirer 1'air de l'enceinte
(?) comme décrit précddemment pour obtenir la piéce désirée.
Le porte-moule est ensuite ouvert, sdparant le moule (3) du
contre moule (4) et la piéce évacude puis le porle moule se
représente comme décrit précéddemment au niveau de 1la
paraison plate (2) gui a la longueur voulue pour entamer un
nouveau cycle.

Dans une version préférde de 1'invention, le disposiltif de
thermo—formage comporte un moule fig.3 agqui est composé de
deux parties; la premiére partie est composde d'un cadre
(10) supportant le plan de Jjoint (13) et la deuxiéme partie
constitue l'empreinte (11) de 1la forme (14) A mouler; le
cadre (10) et l'empreinte (11) coulissenl 1l'un par rapport a
l'autre gr&ce A des colonnes de guidage (12). Une lame (21)
Fig.3 est fixde sur l'empreinte de maniére 4 ne pas gJener le
débattement du cadre (10) sur le partie supérieure duquel
elle est appuvée:; l'arete coupante (22) de la lame (21) qui
est parallele au plan de Joint (13) el en relrail par
rapport A4 ce dernier a une longueur supdrieure a4 la largeur
de la paraison plate; le fil (22) de la lame (21) peut elre

mis de biais lorsque le procédéd d'extrusion permet d'arréler
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5
le défilement de la paraison le temps de la coupe. Lorsque

le dispositif de moulage est ouvert l'empreinte (11) esgt
escamotde par rapport au cadre (10); ceci permet A
1'empreinte (11) de comporter des volumes males qui ne
Jénent pés le posilionnement de la paraison plate lorsque le
disposilif de moulage est ouvert et qui dépassent le plan de
joint (13) lorsque le dispositif de moulage est fermé:
1'empreinte (11) est mainlenue escamotde par un dispositif
€lastique gqui peul €tlre par exemple, sans que cet exemple
soit limitatif, caoamposeé  de ressortls (13); lorsgque 1le
dispositif de moulage se ferme le plan de Jjoint, formé par
le contact du cadre ¢(10) Fig.5 et du contre moule (4), se
ferme Fig.6 sur la paraison plate (146) de maniére A la tenir
tendue puis 1l 'empreinte (11) Fig.7 prend sa place par
rapport au cadre (10) par coulissement sur les colonnes de
guidage (12 Fig.3 et compression du systéme édlastique (15);
dans le m&me temps la l’arete (22) de la lame (21) traverse
le plan de joint (13) el sédpare la paraison plate (23) Fig.o
de la piéce suivante du dispositif de moulage Fig.7; en
cours de mouvemenl cerlains volumes de la forme (18) Fig.7
de l'empreinle peuvenl traverser le plan de joint (43), 1la
paraison plate (16) venant s'appliquer sur leur surface. Le
conlre moule Fig.4 et (4) Fig.3 comporte une cavitéd (19)
bordée par un plan de joint (20) qui vient s'appliquer Fig.é
sur le plan de joint (133 du cadre (10) du moule (3) afin de
pincer la paraison plate (14); cette cavitd (19) est
suffisamment profonde pour contenir les volumes qui
dépassent le plan de joint 1lorsgue le disposilif de moulage
est fermé: dans une version préférde de 1'invention,
l"empreinte (11) est munie d'évents pour 1'évacuation de
1'air caontenu entre la paraison plate (16) et l'empreinte
(11); lorsque le dispositif de moulage est fermé sur une
paraison plate (14) F13.7 on injecle de 1l'air comprimé dans
la cavité (19) Fig.8 du contre moule (4) comme on le fail
pour souffler un flacon et on plaque la paraison plate (16)
sur la forme (18) l1'empreinte (11); les rporle moules ayantl
des pressions de fermeture de plusieurs ltonnes, cela permetl
d'utiliser des préssions d'air comprimé de plusieurs bars et
d'oblenir une trés bonne qualité de surface de la piéce (24)

Fig.9 ainsi thermo-formée.
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6
L'extrusion d'une paraison plate (2) Fig.1 libre suppose Jue
la matit¢re employde ait, A4 la température d'extrusion, une
viscosilé cohérente avec la longueur de matiére A extruder,
pour conslitluer la longueur de paraison plate (2) nécessaire
el le temﬁs de cycle de la machine; en effel si la paraison
plate est trop longue ou si elle reste suspendue trop
longtemps, il se produit du fluage qui amincit la paraison
plate (2) dans 1la partie haute et nuit 4 la qualité du
produit obtenu.
Une maniére de procéder, pour dviter le fluage, consiste &
stocker la matiere plastifide en bout de wvis de
plastification comme cela se fail couramment en injection et
4 extruder la paraison plate (2) 4 l1'aide d'un vérin au
moment de l'introduire dans le dispositif de moulage (7)
ouvert:; cetle technigue peut manguer de fiabilité car
lorsgquton interrompl le flux de matiére dans une filiére sa
lempérature change el agit sur la fluidité de la matiére.
La version de l'invention que nous venons de décrire peut
convenir aux matiéres thermo—plastigues amorphes telles gue
des polyéthylénes ou des polychlorures de vinyles; elle peut
permettre d'utiliser des machines d'exlrusion soufflage
existantes sans modifications majeures; cependant le procédé
ne convient pas au thermo—formage des matiéres
thermo-plastiques dites cristallines dont la viscosité chute
trés rapidement en fonction de la tempéralure dans la zone
de température correspondant 4 la température d'exlrusion.
Dans la version préfdréde de l'invention, on résoul ce
probleme en extrudant la matiére en continu sur un tapis
mobile (23} de préférence horizontal gqui se déplace a
vitesse sensiblement constante par rapporlt a la filiere
(26); pendant son passage sur le tlapis mobile (25) la
matiére est conditionnde en tempdrature, par un dispositif
de conditonnement en tempédrature (28), pour 1'amener & une
température od les frollemenlts intlernes entre les molécules
sont suffisants pour ralentir le fluage. A titre drexemple
non limitatif la matiére peut €@tlre extrudée entre 200 el 300
degrés centigrades el ramenée sur le tapis mobile (25) a une
température de l'ordre de 80 a 100 deqgrés centigrades ce qui
peutl correspondre & ce gJu'on appelle pour certaines matieéres

la zone caoculchoutique el ce qui réduil d'autlant le lemps de
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cycle. En bout du tapis mobile 1la paraison plate (27,

Fig.11 pend dans le vide paur pouvoir ®lre prise entre le
moule (3) et le contre moule (4) lorsqu’elle a atteint une
longueur suffisante comme on l'a ddcrit préecédemment.

Dans une variante de la versian préfdrde de l'invention, la
filiere plate (26) Fig.11 dépose sur le Ltapis mobile (25)
une longueur de paraison plate (27) suffisante pour
1'introduire dans le dispositif de moulage (7); lorsque le
dispositif de moulage (7) est en mesure de recevoir la
paraison plate (27), le tapis mobile (25) Fig.12 se met en
mouvement pour faire descendre entre le moule (3) et le
contre-moule (4) une longueur de paraison plate (27) Fig.13
suffisante, le dispositif de moulage (7) Fig.14 se ferme sur
la paraison plate (27) et la lame (21) solidaire de
l'empreinte (11) moule sectionne la paraison plate (27)
tandis que le tapic mobile (25) Fig.15 revient légérement en
arriere pour ramener le bout (2%9) de paraison plate (25)
situde entre le tapis wmohbile (25) et le dispositif de
moulage (7) sur la partie horizontale du tapis mobile (25)
el ce dernier s'immobilise Jjusqu'au débul du cycle suivant;
pendant ce temps 1l'extrudeuss (30) Fig.10 qui est montde sur
un chassis mobile (31), par rapport au chassis supportant le
ou les dispositlifs de moulages (7) ainsi que par rappaort au
chassis supportant le tapis mobile (25%), se ddplace A une
vilesse controlée par rapporlt a la surface du ltapis mobile
(23) et en sens contraire du sens d'avancée du tapis mohile
(25), pour déposer en continu une gparaison plate (27)
d'édpaisseur connue de matiére thermo—-plastigue sur le tapis
mobile (25); en génédral 1'épaisseur de maliére déposée sur
le tapis est constanie mais on peut moduler la vilesse de
déplacement de 1'exlrudeuse (30) par rapporlt & la surface du
tapis mobile (25) pour en modifier 1°'dpaisseur en certains
endroils pour compenser des effels ds au fluage ou si la
configuration de la pieéce A fabriguer l'exige. Une maniere
de rédaliser la synchronlisation entre les mouvemenls du lapis
mobile (2%) et les mouvemenlts de 1'exlrudeuse (30) est
d'utiliser un motleur syvnchrone pour entrainer le tambour
moleur (3Z2) du tapis mobile (25); une chaine a maillons (33)
en boucle ferméde esl entrainde par un pignon (34), solidaire

du tambour moteur (32) du tapis mobile (25), A4 la méme
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8
vilesse lindaire wque le tapis mobile (25); le brin de la
chaine 4 maillan (33) qul se déplace dans le sens du tapis
mobile (25) supporte le ch#Assis mobile (21) de 1'extrudeuse
(20) par l"interméddiaire de roue motorisde (35) tournant i
vitesse constante dans le sens opposé au sens de déplacement
général du tapis mobile (25).Comme nous l'avons expligque
précéddemment la vitesse des roues motorisdes (35) peut #tre
lédgerement modulée en cours de cycle pour faire varier
l1'dpaisseur de la paraison plate (27) Un tel dispositif
permel notamment d'utiliser un dispositif de moulage (7) qui
reste en place une fois wqu'il est refermé puisque
1'extlrudeuse (30) dépose la maliére sur le tapis mobile (25)
qui  est immobilisd puis 1'introduit entre le moule (3)

Fig.13 2t le contre-moule (47 lorsgue le dispocitif de

moulage (7) estl cuverl et la pidéce prédcddente (36) Fig.11
dégagée,
Le contre moule (3) Fig.4 npossaéde wune cavitd (19) 3

1"intérieur de laguelle il est possible de placer un ou

plusieurs dispositifs de découpe Fig.16 permettant de
découper des éléments de la piéce thermo—formée et
travaillant dans l'ambiance de 1la ©precsion d'air de

thermo-formage; un dispositlif de découpe comporte un outil
de découpe (37) et un dispositif de manoeuvre (38) de ce
dernier; sans que cel exemple ail un caractére limitatif, le
dispositif de manceuvre (38) peut &tre constitud d'un ou
plusieurs wvérins de préfédrence hydrauligues qui viennent
appligquer 1'outil de découpe (37) sur la zone A découper en
meme temps que la maliére est appliquée sur la forme de
l'empreinte par la pression de 1l7air. Cependant la force
nédcessaire pour assurer:une bonne ddcoupe esl de plusieurs
kilonewlons par cenlimétre de découpe ajoulde 4 la pression
de gaz dans le contre—moule qui peul-¢tre de l'ordre de 8 A
10 bars peul imposer des forces de fermeture de plusieurs
centaines de kilonewlons: ceci implique, par exemple,
l'utilisation de portle moules dédrivds de la technologie des
pression d'injection pour les matiéres thevrmo-plastiques.

Le tapis mobile (235) recevant la matiere extrudée par la
filieére doil supportler des lempédratures situédes enlre 200 et
300 degrés centigrades; il peutl etre par exemple A base de

téflan afin d'éviter notamment A la feuille de coller
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dessus.

La régulation de 1la température de la matiére peul etre
réalisde par refroidissement naturel et ou en convection
forcée A 1'aide d'un dispasitif de conditionnement en
lempdrature (28): lorsqu’on utilise des venlilateurs il est
préférable de fixer 1le dispositif de conditionnement en
lempérature (28) au chassis (31) de 1"extrudeuse de maniére
4 ce que quelque soient les mouvements du tapis mobile (25)
le temps de refroidissement en convecltian forcde reste

sensiblement le meme.

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)




10

13

20

25

30

35

CA 02260856 1999-01-15

WO 98/03325 PCT/FR97/01319

10

REVENDICATIONS

1-Procédé de thermo—-formage de matiére Llhermo-plastique en
cycle chaud, A4 partir d'une feuille mince exlrudéde en bande
par une filiére plate (1) qui  extrude en conlinu une
paraisoﬁ prlate 2), qui pend verticalement et qui
lorsqu*elle a atteint une longueur suffisanle, est pincéde
par un dispositif de moulage, dont le plan de joint (S) est
positionnd verticalement, qui est constitué d'un moule (3)
comportant une ravilé (14) et d’un contre moule (4)
comportant une caviltéd (19), caracléricse en ce que la partie
de la paraison plalte (Z2) pincée dans le moule esl séparde de
la partie csupérieure (&) de la paraison plale (2) par des
moyens de découpe (17) solidaires d& moule tandis que la
partie supérieure (&6) de la paraison plale () el le
dispozitif de wmoulage (7) s'escamotlent 1l un par rapport 2
l'autre par des moyenc d'escamolagje associés 4 des moyens de
stockage et  dventuellement & des moyens de condilignnement
en Lempérature, le moule (3) pouvanl comporler des wmoyens de
découpe internec de la piéce thermo—-formée.

2-Dispositif de moulage suivant la revendicalion 1
caracléricé en ce que le moule est composé d'un cadre (10),
supportant le plan de joint (13) de pincement de la paraison
(16) contre le plan de joint (20) du conlre moule (4), el
d'une empreinte (11) comportant la forme (18) de la piece a
mouler, le cadre (10) et l'empreinte (171) coulissant 17un
par rapport & 1'autlre gr&ce a des colonnes (12) el .des
moyens dlastigues (19) gqui maintiennenl l'empreinie (11)
escamotde par rapport au cadre (10) lorsque le dispositlif de
moulage (7)) esl ouverl.

3-Dispositiq de moufage sdivantl la revendicalion 1
caractéricsé en ce que le moyen de découpe de la paraison
plate (16) esl constitué d'une lame (21 solidaire de
l'empreinte (11) et s'appuyant sur la partie supérieure du
cadre (10 el Jua coupe la paraisaon  (14)  au momenl ol
1'empreinte (11) prend sa place par rapport au cadre lors de
la fermeture du dispositif de moulage (7).

4-Dispositif de moulage selon la revendication 1.
caraclérise en ce que la cavilté (19) comporle au moins un
dispositif de ddécoupe de la piéce en cours de thermo—formage

comprenant un  outil de découpe (37) agtionné par  un
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dispositif de manoeuvre (38).

5-Dispositif de moulage, suivant la revendication 1,
caractdriséd en ce que la paraison plate (27) esl extrudée en
conlinu par des moyens d'exlrusion mobiles sUtr un tapis
mobile (25) ou elle peut #tre régulde en lempéralure par un
dispositif de conditionnement en température (28) avant de
pendre dans le vide afin d'é&tre saisi par le disposilif de
moulage (7).

&-Disposilif de wmoulage, suivant la revendication S
caractdriséd en ce que la paraisen plate (27) est d'abord
stockde sur 1le lapis mobile (25), qui esl en position
arrétde, par la filiere (26) dont 1'extrudeuse (30) se
déplace 4 vitesse <constante par rapport a la surface du
tapis mobile (2%5), puis le ‘tapis mobile se mel en mouvement
pour faire pendre la paraison plate (Z27) verticalement afin
de 1'introduire dans 1le dispositif de moulage (7) en
position ouverte, puis lorsqgue le dispositif de moulage est
refermé el la paraison plate (273 coupée, en rameéne
1extrémitée (29) sur le tapis mobile (25) par un mouvement
de ddplacement inverse, puis se mel en position arrétéde,
tandis que la filiére (26) continue de dépaoser la paraison
plate (27) sur le tapis mobile (25).

7-Dispositif de moulage suivant la revendication 6
caractérisé en ce que la paraison plate (27) est
conditionnde en température par un dispositif de régulatlion
en lempérature (Z28) pendant la phase d'arre&t du tlapis
maobile (23).

8-Dispositif de moulage suivanl 17une quelcongque des
revendications 5 et & caractérise en ce Jque la vitesse
relative de 1'extrudeuse (30) par rapport au tlapis mobile
(25) peut €tre modulde au cours du cycle pour faire varier

1'épaisseur de la paraison plate (27).
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