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1
"Perfectionnement aux moules extensibles pour la
fabrication d'éléments de construction en plétre"

La présente invention concerne un perfectionnement
aux moules extensibles pour la fabrication d'éléments
de construction en plltre et notamment de carreaux en
platre présentant, sur leurs tranches, des moyens d'assem-
blage tels que tenons et mortaises et destinés a 1la
constitution de cloisons. Ces moules comprennent générale-
ment une pluralité d'empreintes ouvertes vers le haut et
séparées par des cloisons verticales mobiles correspondant
aux grandes faces rectangulaires et planes des éléments,
et permettant au moule de posséder une position de moulage
dans laquelle les empreintes ont les mé@mes dimensions .
que les &léments a mouler et une position de démoulage
dans laquelle les cloisons sont plus écartées les unes
des autres que dans la position précédente. Le brevet
francais 73 45 320 et son premier certificat d'addition
74 39 104 décrivent un tel moule.

Les éléments de construction obtenus par la mise
en oeuvre de ce procédé ne sont pas alvéolaires car on
n'a pas, jusqu'alors, trouvé de moyens simples permettant
ia formation d'alvéoles et ne s'opposant pas au démoulage.
Or, en raison de leurs qualités d'isolation tant thermique
que phonique, des éléments alvéolaires sont souhaitables.
La présente invention vise & pallier cette lacune en
apportant un perfectionnement aux moules du type précité.

A cet effet, suivant ce perfectionnement, il est
prévu, solidaires de la paroi de fond de chague empreinte,
une rangée de doigts verticaux évidés, dont chacun corres-
pond & un alvéole, dont la paroi est réalisée en un
matériau souple et élastique, tel qu'en une membrane
en élastomére ou similaire, et dont 1'intérieur est relié
4 une source de fluide sous pression dont l'alimentation
est contrdlée par des moyens de commande agencés pour
maintenir chaque doigt alimenté en fluide sous pression
peﬁdant le moulage et pour couper cette alimentation lors

de l'ouverture du moule en vue du démoulage.
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Ainsi, lors du moulage d'un €lément, chaque doigt
est maintenu, par le fluide sous pression, a 1l'état
légérement dilaté tandis que lors du démoulage, la coupure
de l'alimentation en fluide sous pression provoque une
légéré diminution de son volume et la rupture de son contact
avec la paroi de 1'alvéole concerné. Il en résulte que la
présence de cette rangée de doigts dans le fond de chaque
empreinte de moule n'introduit aucune géne supplémentaire
pour le démoulage des &iéments.

Suivant une forme préférée d'exécution de l'inven-
tion visant 3 faciliter le décollement des doigts de la
paroi des alvéoles, lors du démoulage, chaque doigt
présente une section polygonale.

Dans le cas ot, comme indiqué dans le brevet et
sa premidre addition précités, les petites parois latérales
verticales opposées séparant les deux cloisons délimitant
une empreinte du moule sont en matédrian élastique moulable,
la paroi de fond de cette empreinte est aussi réalisée en
matériau élastique moulable, tel qu'en élastomére, et les
doigts qu'eile porte sont réaliszés d'une seule piéce,
avec elle, dans la méme matiére.

Dans ce cas, dans un but de simplification de la
fabrication, la paroi de fond amunie de ses doigts est
réalisée d'une seule pidce avec les petites parois
verticaies déformables de la méme empreinte et comporte
les inserts nécessaires & limiter son écrasement transversal
lors de la mise du moule en position fermée de moulage.

Suivant encore une autre caractéristique de 1'inven-
tion, l'orifice d'alimentation en fluide comprimé de
1'intérieur de chaque doigt est prolongé par une tubulure
s'étendant jusqu'au voisinage de 1l'extrémité fermée du
doigt et participant 4 son maintien pendant le remplissage
du moule.

De toute fagon, l'invention sera bien comprise a
1'aide de la description qui suit, en référence aux dessins
schématiques annexés représentant, a titre d'exemple non

limitatif, une forme d'exécution d’un carreau en plétre
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et d'un moule prévu pour sa fabrication, muni du per-
fectionnement selon 1l'invention.:

Figure 1 est une vue en perspective d'un carreau
en plAtre obtenu & l'aide d'un moule muni du perfection-
nement selon l'invention 3

Figure 2 est une vue de ce moule; en coupe, suivant
2/2 de figure 3 ;

Figures 3 et 4 sont des vues respectivement, en

plan par-dessus et en plan par-dessous du moule de figure 2.

Le moule illustré sur le dessin vise i permettre
la fabrication d'un carreau en plétre ou similaire (2)des-
tinés & la réalisation de cloisons & l'intérieur d'un
logement et présentant deux faces planes rectangulaires,
parailéles, verticales et opposées (3), deux tranches,
1'une supérieure horizontale (4), 1l'autre latérale verti-

cale (5), munies d'une nervure (6) et deux tranches,

" 1'une horizontale inférieure (7) et 1l'autre verticale,

latérale (8) munies d'une gorge (9). Les mnervures (6)
et les gorges (9) ont une section trapézoidale sensible-
ment complémentaire. »

Chaque gorge (9) du carreau (2) est destinée a

8tre engagée, de maniére connue,etavec interposition

- de colle sur la nervure (6) d'un carreau similaire

immédiatement adjacent.

La présente invention vise d permettre la forma-
tion, dans chaque carreau (2), d'alvéoles (11) s'étendant
verticalement depuis la tranche horizontale supérieure
(4) du carreau (2) jusqu'a proximité de sa tramche
inférieure (7), sans que cette formation nuise a la
fabrication des carreaux (2) par moulage.

Les figures 2 & 4 illustrent une forme d'exécution
du moule permettant cette fabrication. Comme ie montre
le dessin, chaque moule est en réalité un multi-moules
d'un type connu, comportant une pluralité d'empreintes
dont chacune est destinée a la fabrication d'un carreau
(2) dont elles présentent la méme forme. Chaque‘empreinte

de ce moule est délimitée, d'ume part, par deux plaques
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métalliques soﬁples (12) correspondant a la forﬁation des
grandes faces rectangulaires (3) d'un carreau (2) et, d'autre
part, une piéce de forme générale en " U " (13) dont chague
branche latérale (13a) est destinée A constituer l'une des
parois latérales d'un.alvéole du moule et dont la branche
centrale (13b) est destinée a constituer la paroi de fond

de ce moule. )

Cette piece (13) est réalisée en un matériau élastique
compressible et comporte des inserts, non représentés sur le
dessin, qui sont destinés a limiter son écrasement transver-
sal et dont seuls sont visibles des prolongements en forme
d'ergots (14), destinés au positionnement correct des pla-.
ques (12) constituant les cloisons intermédiaires entré les
alvéoles de ce moule. L'épaisseur de cette piéce (13) est
légérement supérieure & celle d'un carreau (2) fini et, comme
décrit et revendiqué dans le brevet frangais et sa premiédre
addition précités, la compression de 1'ensemble du moule
jusqu'd la limite autorisée par les inserts est destinée a
ramener chaque alvéole & une dimension transversale corres-
pondant 3 1'épaisseur d'un carreau (2).

Suivant un perfectionnement de l'invention qui vise a
permettre la formation dans chaque carreau (2), d'une plura-
1ité d'alvéoles (11), il est prévu, portée par la branche cen=-
trale (13b) de 1a piéce (13) et en saillie depuis cette bran-
che centrale (13b), a 1'intérieur de l'empreinte considérée
et s'étendant jusqu'a un niveau voisin de l'orifice supérieur

de cette empreinte correspondant sensiblement a 1'extrémi-

‘té supérieure des branches latérales (13a), une rangée de

doigts verticaux et évidés (15), réguliérement espacés, dont
chacun correspond & un alvéole (11) et dont la paroi est
réalisée en un matériau séuple et élastique tel qu'un élas-
tomére ou similaire, et dont l'intérieur est relié a une
source de fluide sous pression dont l'alimentation est con-
trélée par des moyens de commande synchronisés avec le fonc-
+ionnement du roule. Dans l'exemple illustré sur le dessin,
chaque doigt (15) est réalisé dans le méme matériau que la
pisce (13) et obtenu par moulage en une seule opération avec

cette piéce (13).
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On congoit aisément que 1l'on peut obtenir une légére
variation de volume de chaque doigt (15) en alimentant son
intérieur avec du fluide sous pression ou en coupant cette
alimentation et que l'on peut donc, en coupant cette alimen-
tation, amener chaque doigt (15) dans une position gonflée
de moulage a une position dégonflée de démoulage.

La figure 2 montre une forme de réalisation de 1l'ali-
mentation de l'intérieur de chaque doigt (15) en fluide sous
pression, 4 l'aide d'une tubulure de distribution (16) pré-
sentant un raccord d'alimentation (17) permettant sa liaison
4 la source et des raccords unitaires en forme de coude {(18a)
ou de T (18b), pour l'alimentation de 1l'intérieur de chaque
cosgt (15).

Le fonctionnement de ce moule est donc le suivant :
lors du moulage des carreaux (2), le moule est disposé avec
les ouvertures de ses empreintes orientées vers le haut, les
moyens de compression transversale ramenant la largeur de
chaque empreinte a l'épaisseur d'un.carreau (2) sont en ac-
tion et 1'intérieur de chaque doigt (15) est relié directe-
ment a la source de fluide sous pression, de sorte que chaqgue
doigt (15) occupe son volume maximum. Le moule est alors rem-
pli de platre ou autre matériau constitutif des carreaux (2).
Une barrette (21) représentée en traits mixtes sur la figure
2 est appliquée suivant la ligne médiane de 1l'ouverture de
ltempreinte entre les bords supérieurs des petites parois la-
térales verticales (13a) du moule pour la formation de la
mortaise (9) du carreau (2) en cours de moulage. Aprés le
temps nécessaire au séchage des carreaux, le moule est re-
fourné, les moyens de compression transversale des alvéoles
sontneutralisés, ce qui permet l'augmentation du volume de
chaque emﬁreinte du moule & une dimension de largeur supé-
rieure a l'épaisseuf du carreau et, simultanément, 1l'alimen-
tation en fluide sous pression de l'intérieur de chaque doigt
(15) est coupée, ce qui en réduit le volume & une dimension
transversale inférieure a celle de l'alvéole (11) corres-
pondant. Les carreaux (2) préalablement contenus dans ce
moule peuvent alors étre déposés sans aucune retenue sur une

table ou autre, dans la position représentée sur la figure 1.
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Comme le montre le dessin et plus particuliérement la
figure 3, la section transversale de chaque doigt (15) et,
par conséquent, la section de chaque alvéole (11), est poly-
gonale et plus précisément hexagonale. Une telle section pré-
sente l'avantage d'assurer un meilleur décollement de la pa-
roi de chaque doigt (15) par rapport d celle de l'alvéole (11)
lui correspondant, lors de la coupure de l'alimentation de
son intérieur en fluide sous pression. En effet, une section
polygonale s'est avérée d'un bien meilleur résultat qu'une
section circulaire.

Comme le montre plus particuliérement la figure 2,
Jtorifice d'alimentation en fluide comprimé de 1l'intérieur
de chaque alvéole (15), c'est-d-dire l'orifice de sortie de
chaque raccord (18a) ou (18b) est prolongé par un tube inté-
rieur (19) s'étendant jusqu'a proximité de l'extrémité su-
périeure du doigt (15) considérée. Ce tube {(19) améliore la
tenue du doigt (15) lui correspondant, notamment lors du
remplissage du moule, en évitant que certains de ces doigts
(15) n'adoptent une position inclinée par rapport & la ver=-
ticale, ce qui rendrait impossible le démoulage du carreau
(2) correspondant.

Comme il va de soi et comme il ressort de ce qui pré-
céde, l'invention ne se limite pas 3 la seule forme d'exé-
cution de ce moule qui a 4té décrite ci-dessus a titre d'exem-
ple non limitatif; elle en embrasse,au coniraire, toutes les

variantes de réalisation.
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- REVENDICATIONS -

1. - Perfectionnement aux moules extensibles pour la
fabrication d'éléments de construction en plitre du type
comprenant unebpluralité d'empreintes ouvertes vers le haut
et séparées par des cloisons verticales mobiles (12) corres-
pondant aux grandes faces rectangulaires et planes des &lé-
ments (2) et permettant au moule de posséder une position de
moulage dans laquelle les empreintes ont les mémes dimen-
sions que les éléments a mouler et une position de démou-
lage dans laquelle les cloisons sont plus écartées les unes
des autres que dans la position précédente, caractérisé -
en ce qu'il est prévﬁ, solidaire de la paroi de fond (13b)
de chaque empreinte; une rangée de doigts verticaux évidés
(15) dont chacun correspond & un alvéole (11), dont la paroi
est réalisée en un matériau souple et élastique, tel qu'en
une membrane en élastomére ou similaire, et dont l'intérieur
est relié a une source de fluide sous pression dont l'ali-
mentation est contrélée par des moyens de commande agencés
pour maintenir chaque doigt (15) alimenté en fluide sous
pression pendanf le moulage et pour couper cette alimenta-
tion lors de l'ouverture du moule en vue du démoulage.

2. - Perfectionnement selon la Revendication 1, carac-
térisé en ce que chaque doigt (15) présente une section po-
lygonale. .

3. - Perfectionnement selon la Revendication 1 ou la
Revendication 2, caractérisé en ce que, dans le cas ou les
petites parois latérales verticales opposées (13a) séparant
les deux cloisons (12) délimitant une empreinte du moule sont
en matériau élastique moulable, la paroi de fond (13b) de
cette empreinte est aussi réalisée en matériau élastique mou-
lable, tel qu'en élastomére, et les doigts (15) qu'elle porte
sont réalisés d'une seule piéce, avec elle, dans la méme
matiére.

4, - Perfectionnement selon la Revendication 3, carac-
térisé en ce qﬁe la paroi de fond (13b) munie de ses doigts
(15) est réalisée d'une seule piéce avec les petites parois

verticales déformables (13a) de la méme empreinte et comporte
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les inserts nécessaires a limiter son écrasement transver-~
sal lors de la mise du moule en position fermée de moulage.
5. - Perfectionnement selon 1'une quelcoﬁque des Re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que l'orifice
d'alimentation en fluide cbmprimé de 1l'intérieur de chaque
doigt (15) est prolongé par une tubulure (19) s'étendant
jusqu'au voisinage de 1l'extrémité fermée du doigt (15) con-
sidéré et participant a son maintien pendant le remplissage

du moule.
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