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‘Tooddé de moulg-
ge pour matiore dae moulage thermodurcissable.

Dins le moulage de matidres de moulage tnermodurcissables,
une étupe Préliminaire ordinaire consiste a chauffer préalablement
la matiare de moulage, ordinairement sous 12 Zorme e poudre ou
30Us une forme granulaire, & uno température aussi proche Jue pos-
s:ble de 1a température de roulage, de manigre a ramollir 1la metié-
re avant de 1z Placer dans le moule, en rendant son écoulement
plus 1isé dans e moule et en réduisant ainsji 14 durée du procédé
de roulage,

Pour faciliter 1a3 manipulation et le chaurizage préalable
de la matiere da toulage, il est courant d'amener 1a matiére sous

un rfaible degré de compression A une température relativement basse

a4 l'atar ge “boulattes” d'une dimeasicn telle qu'une oy plusieurs

[o18

2nt la guantité approprife de matidre pour
un moulage, La ou les beculettes sont ordinairzment chauffées praa-
Lubloment par induction électromagnétique, Par exemple en utili-
Sant un four 3 haute friquence pour leag camollir, les oulettes ra-

mollies éeant transiéries au four et, par la sui_o, au nmoule a 1la

3ien gue ce Procédé s'avare Satisfaisant dans de nocbreux
¢as, il re procure PaS L'uniformité Je chauffage désirable avec
touUTus las matilraes ge moulage et présente d'autres inconvénients,

T, 225 ess3is ont arad eZfectués pour éviter 1la phase de

SorTation e foulattoes 2n chauffant pPréalablement une poudre cu des
iTanulios dao Tculige lacras oy n'adhérant pas. Une gquantité appro-

‘12ne ou da carton, pour un chaufiace préa—



lable Gans ler

11 main | 1e contenu &t
Ne se sont pas révélasg entilrement

chauffuige yni

forme est

ant ensuite ver

encer

bottes retiennent I'ruiidics

cours de 1'opé

tenua absorke

chauffage localise excessif

rois de la botte et/ou des Tiroi

ratior de

1'énergie

I haute

fage localiseé excessif de 13

lages de fain)

2 quali:s,

Suivant 1'ine

tiére de ooula

la forme gde poudre ou

lablement dans

ge trermc

un four

d'une ratiare perméable

diélectrlque.

a 1'humi

$5¢ Qang

P re

fad

]

Freved 14 Y .
IORSB IR
Tisee ool
Lol
.. . o ‘-
I i
Aml, - i
AR N o
RS i
PO =
LS e e e s p
- . * N A‘__‘
TS a0 Dy R
Yot el
~ch WU T
v R .
Ll TS LI, -

Sl e
- e LS

3 - . -
~J' e L

P 3
- 23S L ,

TS -

— LT N -



L] [ X XN Y [ X ] "e *o0n osed
2 L] . LIS ::.. . 'U
" '.'0 I. ‘.". - : . :
.... : ..‘ ..lL . [ X2 ‘r
avicn, la tongente de l'angle Qe perte, v

Lo autres FYopriétds spécifides de la matidre du réci-
pient sent importantes pour les raisons suivantes,
La perméabilivs 3 1'humidité permet 23 1'humidité présente

“ang la matiore de moulage d'dtre dissip

(v}

€ par les parois du réci-
plent lorsaue l'on chauffe la matigre. g§i toute 1'humidité n'est

Pidoenlevée de la matidre de roulage et du récipient au cours du

“hauffage prialable, elle veut donner lieu aux problémes susmen-
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1so0lation thermique facilite le chauffage rapide et
uniiorme de la charge de matidre de foulage, en procurant un meil-

Ieur écoulerent de lix matidre dans le moula que celui cbtenu avec

~

lus autres méthodes de crauffage préalable, et en menant ainsi a

-

1a prcduction de meulagesou de pidces mouldes avec des contraintes

internes réduites SCTparativement & ce Gue l'or avait obtenu ordi-
niirement jusqu'a présent,

La résilionce des P1-ols du récipient es® souhaitable de
manidire & éviter une cempression importante ds 1a charge de ma-
tizre de moulage avant son placerent dans e moule,  Au cours du

rréchzaufiage, le volure de la charge tend a augmenter et un réci-~
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1a charge de se dilater, tandis que les

2cftes de pelvdthylane ou de carton menticnndes précédemrent ont

& prcveguer la compression des granules de l. charge, de

Tt ogue la matisre ne s'écoule rlus 2isément dans le noule,

Cr a2 conszitd zue la matigre ayant la meilleure corkinai-
2% Z2 ces proprid-is ase le pelystyrane expansé dit ‘'rigide",
S'une densitd ZJe 23 - iltre, Cette mztisca peut aisémen: &tre fa-
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elle présente 1'avantage supplémentaire qu'e! . Pedt procurer une
sur.ace intérieure texturée, lisse au récipicnt : partirp duguel loyg

granules de 1la charge préchauffées font aisémont <ichargées, on
constaté quz n'importe quelle particule de mitidre de moulage qui
colle aux parois du récipient et qui s'incerrore A une nouvelle
charge lorsque le récipient est rempli par la suite, 4 tendance a
&tre chauffée beaucoup plus rapidement que la nouvelle chirge et
donne lieu a des variations de température a travers 1. charge et,
quelgue fois, i des endommagements ay récipiant,

Le volume interne du récipiant est de priférence tel
qu'il puisse 8&tre pratiquement rempli par la charge de matidre de
moulage proposée, de sorte que si le four a induction est agencd
avec ses électrodes séparées par une distance dépassant juste la
hauteur ou 1la longueur gu récipient, l'espace entre les électrodes
est pratiquement rempli par au moins 1'une des parois du rdécipient
et par une couche de matiére de moulage d'une épaisseur pratique-
ment uniforme, I1 en résulte une perte de rayonnement minimum ot
une uniformité de chauffage améliorée, Toutefois, pour certaines
cavités de grandes dimensions, il pPeut Btre souhaitable de charger
la matiére de noulage préalablement chauffée séparémenc dans

différantes Farties de 1la cavité, et, dans ce cas, la ~oatio

ry
(1%

de moulage pour 1la cavité sera pPréalablement chauffse dans deux ou
plus de deux récipients, chaque récipient avant un volume intorne
tel gu’'il est pratiquement rempli par la quantité reguise de ma-
tiére de moulage,

Le récipient peut avoir un couvercle amovible en une ~a-
tiére perméable 2 1'humidité, thermiquement isolante, ron didlec-

trique, qui est maintenu fermé au cours de 1'étave de préchausiagae
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L'utilisation du procédé de l'invention permet de chaurffer

d'une manidre plus économique, plus rapide et plus uniforme 1la
charage de maticire de moulage que cela n'avait été le cas jusqgu’'a
présent, [tant donné que le chauffage est pPlus rapide et plus
uniforme, il ost possible de chauffer 1la charge a une température
supdérieure A la température usuelle, sans encourir le risque
que la matiére ne commence a Se polymériser et i se durcir, avant
son placement dans le moule, Par conséquent, la matiére s'édcoule
plus rapidement dans 1le moule et une quantité moirs importante de
chauffage est nécessaire au cours du cycle de moulage, dont la
durée peut donc &tre réduite, A titre d'exemple, un moulage ou
une piéce moulde demandant 283,5 g de matidre de moulage phénoli-
Gque est préalallement produite en amenant la matidre a 1'état de
deux boulettes égales pour le chauffage préalable dans un four a
induction ék:ctromagnétique & haute fréguence. Les boulettes
Sont placées dans le four et transférées du four au moule 3 la
main, La production normale est de 31,25 piéces moulées par heure,
En éliminant la phase de préparation de boulettes et en pesant la
natiare de moulage dans une botte de polystyréne expandé ricide,
dont les parois sont perméables & 1l'humidité, thermiquement isolantes
et ncon didléctriques,qui est placée dans le four et quil est onsuite

décrargée lans le moule & 1la main, il est possible d'augmenter le

taux de production jusqu'a 53,7 pléces moulées par heure en uvtili-
5ant le m@me copérareur. Le cycle de moulage razcourci nécessite
1':incroduction &'une operation de décapage séparée a la place

d'2tre incorporé dans la charge de t_-avail de l'ocpérateur du mou-

le, mais rmalgré cela, les cecQts da production sont réduits d'ap-



X} avee [X ] .0 devr toea
. . o L] .
'7 e » «avee . .
- . o cse » . . -
- . o PES . . . .
e - .e L] . as

ar

proximativement 257 ot 1a qualitdé des pidces souldas watoamilior:

Le récipient peut ftre gimplement une hotue, . ddoin
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Aprés le préchauffage, le récipient avec sa plague de Lase pene

plit effectivement l‘espace dans 1= récipient oncry leg slectredoes

transféré en un point au-dessus de la cavité G2 moule ot la bla-

que de base pecut ensuite &tre extraite pour décharger la masios
de moulage dans la cavité,

La présente invention comprend dgaloement un Anoaral!
e 3 Ll

lisable en association Avec un équivement da moulage pour mania

de moulage thermodurcissables, comprenant un Iour & inductian

tromagnétique de préchauffage et un moule AVant une caciel s

lage destinée i recevoir la matiere de ~cul.ge eréalanls sont h

provenant du four, cet apparell étant caractdriss Sar une iz
récipierts en une matiérs perméable a 1 numiiizg, résilioney,

miguement isolante, non diélectrigue, chacun do 23 récicionts

cr

étant capakle de recevoir ure Crarge de 1z natidre o st

noyens pour ameler laz Chrrges aux T2cipients -z I-.s Tovens Oao
transfert zcur déplacer i=s felivlents charsls oo Lo _wsaut
3 T oour Srans:idres las ~mamean SRR A - . T
Tour e SOUD Iransiar === ~ege3 orealailocar o s N
Z N N S Stveery b X Ja ~Aaee w4 0z ~ v ) 5~
reclpients Zusgu'd la -» -%2 2 mculage,
L'apparei] SUTSTMITISUe paut 8tro s - ol
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dliser des manipulations du typ2 préalablement mentionnd, effoc-

SRe2doparoun o opdératosr, Un automate ou rohot de co type

relid Lo -Fetent da omeulage, de sorte gue la prechaviiace d'une
Sare est v lisd au moment o) le moule est ouvert et ost iéchar-
fe lonaloo soulde procidente, de sorte aqu'on obtient une uti-
Llstlzr Jduomoule,
Z2'hruatres 4ot .i1ls ot particularités de l'inventicn ressorti-
S e Zeuoriprtion ci-2rrés, donnde 1 fitra d'exemple non li-

Sorme A
In se riéfdrirc au dessin 3nnexd, une courroie 1 de tissu
©opelyester oissd,  suloest une matidre non diélectrique, est
fRnCYe PCUr porter  un série de récipients 2 esracds, chague rdé-
Clilont 2tant f.ulc en polvstvréne expansé “"rigide" d'une densito
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réfdrencaes A, B ot O sur le dessin annexd, Au pOste A, sur 1la par-
-2 Faucre du dessin, le vécipient 2 est supporté sur une machine
o cu Zascule autcratique 3 en dessous de la sortie ce dé-
alioted 1z d'une = contenant de la mazidre gde Tmoulage par-
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