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"Procedé pour la réalisation d'une lentille optique en
matiére synthétique polymérisable et appareillage

correspondant"

ABREGE DESCRIPTIF

Pour la reéallsation recherchée, 11 s'agit d'assurer
l'assemblage d'un moule, le remplissage de celui-ci, et
1'initialisation, au moins, de la polymérisation de la matiere
moulee. '

Suivant 1l'invention, ces trois opérations sont
condultes au sein d'un méme appareillage (11) comportant au
molns deux mors (12', 12") qui, pour la constitution d'un moule
(13), sont aptes a enserrer de chant deux coquilles de moulage
(14A, 14B), et dont un, au moins, est mobile par rapport a

]l 'autre.

Application, notamment, a la réalisation des lentilles

ophtalmiques.

Figure 1 Par procuration de :
la Societe dite :
ESSILOR INTERNATIONAL

Cie Générale d'Optique
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"Proceédé pour la réalisation d'une lentille optique en
matiere synthétique polymérisable et appareillage

correspondant"

La présente invention concerne d'une maniére générale
la realisation des lentilles optiques en matiére synthetique
polymerisable, et elle vise plus particuliérement, mais non

necessalrement exclusivement, le cas des lentilles

ophtalmiques.

Globalement, trois opérations sont nécessaires pour la

realisation d'une telle lentille optique.

Il convient tout d'abord d'assurer 1'assemblage du
moule correspondant et, en pratique, ce moule comporte,
traditionnellement, deux coquilles de moulage et un élément de
fermeture qui, etabli annulairement autour de ces coquilles de
moulage, definit avec celles-ci la cavité de moulage requise.

I1 convient, ensuite, d'assurer le remplissage en
matiere a mouler du moule ainsi assemblé, et,
traditionnellement, ce remplissage se fait par coulée, 1la
matiére a mouler étant introduite dans la caviteée de moulage a
la faveur d'une ouverture, dite ici par simple commodité
ouverture de coulée, dument prévue a cet effet dans 1'élément
de fermeture, a la périphérie des coquilles de moulage.

Il convient, enfin, d'assurer la polymérisation de 1la
matiére ainsi moulée, et, de ce point de vue, 1la presente
invention vise plus particuliérement, mais non nécessairement
exclusivement, le cas ou l'initialisation, au moins, de cette
polymerisation, se fait par 1insolation.

A ce jour, ces trois opérations d'assemblage du moule,

de remplissage de celui-ci, et d'initialisation, au moins, de

la polymérisation de la matiére moulée, sont conduites a des

postes differents.

I1 y a ainsi tout d'abord un poste d'assemblage ou est
monte le moule, l1l'élement de fermeture a établir annulairement
autour des coquilles de moulage étant usuellement formé d'une
piéce distincte de ces coquilles de moulage, qu'il s'agisse

d'un joint dans lequel s'emboitent ces coquilles de moulage ou
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qu'll s'aglsse d'un manchon qui les entoure par leur tranche.

Il y a ensulte un poste spécifique de remplissage, et
c'est le cas, notamment, lorsque; suivant un processus au moins
en partie automatisé, le moule a remplir est présenté a
l'aplomb d'un dispositif de remplissage apte a lui délivrer par
une buse une dose déterminée de matiére a mouler.

Il y a, enfin, un poste, également spécifique,
d'initialisation, au moins, de la polymérisation, sinon de
poursulte de celle-ci jusqu'a son achévement, ol le moule ainsi
rempli de matiére synthétique polymérisable est soumis a la
éource de rayonnement, et/ou de chaleur, nécessaire.

De l'un a l'autre de ces postes, 11 faut en pratique
mettre en oeuvre des moyens de convoyage pour assurer la

clrculation des moules traités, avec, quasi inévitablement, des

stockages intermédiaires.

Il resulte, globalement, d'un tel processus, une

certailne complexité, au détriment des coits.

La présente 1invention a d'une maniére générale pour
objets un procédé plus économique pour la réalisation d'une
lentille optique en matiére synthétique polymérisable ainsi que

l'apparelllage propre a sa mise en oceuvre.

La présente invention vise un appareillage pour la réalisation d'une
lentille optique en matiere synthetique polymérisable, adapté a ce qu'il soit
conduit en son sein une opération d'assemblage d'un moule, une opération de
remplissage dudit moule de la matiere a mouler nécessaire, et une opération
d'initialisation, au moins, de la polymérisation de la matiére ainsi moulée, lequel
moule comporte deux coquilles de moulage dont I'une au moins est au moins
partiellement transparente a un rayonnement d'insolation, et comporte un
elément de fermeture qui, etabli annulairement autour de ces coquilles de
moulage, definit avec celles-ci la cavité de moulage requise, caractérisé en ce
que ledit element de fermeture est formé par au moins deux mors, qui, pour la
constitution dudit moule, sont aptes a enserrer conjointement les deux coquilles

de moulage sur leur chant, et dont un, au moins, est mobile par rapport a l'autre.
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La présente invention vise aussi un appareillage pour la réalisation
d'une lentille optique en matiere synthétique polymérisable, adapté a ce qu'il soit
conduit en son sein une operation d'assemblage d'un moule, une opération de
remplissage dudit moule de la matiere a mouler nécessaire, et une opération
d'initialisation, au moins, de la polymeérisation de la matiére ainsi moulée, lequel
moule comporte deux coquilles de moulage, et un élément de fermeture qui,

~etabli annulairement autour de ces coquilles de moulage, définit avec celles-ci la
cavité de moulage requise, caractérise en ce que ledit élément de fermeture est
forme par au moins deux mors dont la surface intérieure comporte un
revétement en matiere synthétiqgue et est adaptée a coopérer avec la tranche

desdites coquilles, I'un au moins desdits mors etant, pour la constitution dudit

moule, mobile par rapport a 'autre.

Ainsi, ni convovage, ni stockage intermédiailre, ne sont
nécessaires entre ces diverses opérations, au bénefice de la

productivite.

Préférentiellement, 1'appareillage suivant 1'invention
comporte, globalement, au moins deux mors, gqui, pour 1la
constitution d'un moule, sont aptes a enserrer conjointement
deux coquilles de moulage, en formant a l'égard de celles-cl
un elément de fermeture définissant avec elles la cavite de
moulage recherchée, et dont un, au moins, est mobile par

rapport a l'autre, pour la fermeture du moule et pour son

ouverture.
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En pratique, deux mors suffisent, qui sont en prise
avec un bati commun, et dont 1'un, au moins, est par exemple
monte mobile en translation sur ce dernier.

Quoi qu'il en soit, l'appareillage suivant 1'invention
permet par lui-méme l'assemblage du moule recherché, puisqu'il
suffit de disposer entre ses mors les deux coquilles de moulage

necessailires, et il simplifie de surcroit singuliérement cet

assemblage.

LL'appareillage suivant 1'invention permet également le
remplissage in situ du moule ainsi assemblé, puisqu'il suffit
de prevolr, dans 1'un de ses mors, un percage, gqui, le
traversant de part en part, forme a son débouché 1'ouverture
de coulée, et de raccorder a ce pergcage une quelconqgque
canalisation propre a permettre le remplissage recherché.

LL'appareillage suivant 1'invention permet enfin
l1'initialisation, au moins, de la polymérisation de la matiere
moulee, pulisqu'il suffit de 1lui associer une source de
rayonnement, par exemple une source de rayonnement ultraviolet,
et de presenter cette source de rayonnement au droit de 1'une
au moins des coquilles de moulage, celle-ci étant choisie pour
etre transparente au rayonnement devant assurer
l1'initlalisation, au moins, de la polymérisation de la matiere
moulee, ce qul, s'agissant d'un rayonnement ultravioclet, est

precisement 1le cas des coquilles de moulage en verre

usuellement mises en oeuvre en la matiere.

Un tel appareillage permet avantageusement la
realisation de lentilles optiques finies ou semi-finies,
quelles que solent leurs épaisseurs au bord et au centre.

En pratique, 1'épaisseur au bord n'est limitée gque par
l1'obstruction totale de 1l'ouverture de coulée par les deux
coquilles de moulage.

A titre d'exemple non limitatif, 1'épaisseur au bord
d'une lentille optique semi-finie peut atteindre 10 mm, et
1'epaisseur au centre d'une 1lentille finie peut étre dans
certains cas de l'ordre de 1 mm.

Il s'avere en outre que les lentilles obtenues avec

l'appareillage suilvant 1'invention peuvent conjointément etre



10

20

30

2163493

4

avantageusement plus sGrement dépourvues de tout défaut optique
susceptible de conduire a leur rebut si, suivant un processus
preferentiel, mais non limitatif de 1l'invention, 1'ouverture
de coulée par laquelle se fait le remplissage de la cavité de
moulage est disposée a la partie basse de celle-ci, et, plus
precisement, au point le plus bas de cette cavité de moulage.

Les caracteéristiques et avantages de 1'invention
ressortiront d'ailleurs de la description qui va suivre, a

titre d'exemple, en référence aux dessins schématiques annexés

sur lesquels

la figure 1 est wune vue en perspective d'un
appareilllage suilvant 1'invention ;

les figures 2A, 2B, 2C, 2D sont, a échelle inférieure,
des vues en perspective qui, déduites de celle de la figure 1,
1llustrent diverses phases successives de mise en oeuvre de cet
apparelllage ;

la figure 3 est, a l1l'échelle de la figure 1, une vue
en perspective illustrant le démoulage de la lentille optique
obtenue a 1'aide de cet appareillage.

Tel qu'1lllustre sSur ces filgures, 11 s'agit,
globalement, d'assurer la reéalisation d'une lentille optique
10 par moulage d'une matiere syntheétigque polymérisable.

Plus précisément, lorsque 1la 1lentille optique 10
recherchee est une lentille ophtalmique, il s'agit d'assurer
la realisation du palet dont est tirée ensuite une telle
lentille ophtalmique ; ce palet est usuellement de contour
general circulaire, malis il n'en est pas nécessairement
toujours ainsi.

L'apparelllage 11 mis en oeuvre suivant 1'invention
pour cette realisation comporte, globalement, au moins deux
mors 12', 12", qui, pour la constitution d'un moule 13, sont
aptes a enserrer, de chant, conjointement, entre eux, deux
coqullles de moulage 14A, 14B disposeées sensiblement
parallelement 1l'une a l'autre, en formant a l'égard de ces

coqullles de moulage 14A, 14B un élément de fermeture 12

définissant avec elles la cavité de moulage 15 recherchée, et

dont un, au moilins, est mobille par rapport a 1l'autre.
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Les coquilles de moulage 14A, 14B sont bien connues par
elles-mémes.
Leurs surfaces i1nternes en regard sont, en négatif, a

1'i1mage des surfaces recherchées pour la lentille optique 10

a mouler.

Soit E,, E, l'épaisseur de ces coquilles de moulage
14A, 14B le long de leur tranche 16, et soit E. l1'ecartement a
leur donner pour la constitution de la cavité de moulage 15.

Dans la forme de realisation representeée,
l'appareillage 11 suivant 1'invention ne comporte que deux mors
12', 12", et la surface intérieure 18 de chacun d'eux est
globalement hémicylindrique, suivant 1le rayon du contour
periphérique des coquilles de moulage 14A, 14B.

En pratique, ces deux mors 12', 12" sont en prise avec
un batl 19 commun, et 1'un d'eux, au moins, est monté mobile
en translation sur ce bati 19.

Par exemple, et tel que représenté, le bAati 19 se
reduit a deux flasques latéraux 20 et a une traverse 21 qui
relie 1'un a 1'autre ces flasques latéraux 20 a 1'une de leurs
extrémites.

Dans la forme de réalisation représentée, les flasques
lateraux 20 s'étendent verticalement, parallélement 1'un a
l'autre, et la traverse 21 s'étend horizontalement a leur
extremite supérieure.

Les deux mors 12', 12" sont échelonnés verticalement
sur le bati 19, le long des flasques latéraux 20 de celui-ci,
et 1l'axe de leur surface 1nterieure 18 est donc horizontal.

Le moule 13 qu’'ils forment avec 1les coquilles de
moulage 14A, 14B a donc dans ce cas lui aussi un axe
horizontal.

Dans la forme de réalisation représentée, seul 1'un des
mors 12', 12" est monté mobile en translation sur le bati 19,
tandis que 1l'autre, solidaire de ce bati 19, est fixe.

Par exemple, et tel que repreéesente, c'est le mors 12'
Inférieur qui est fixe, tandis que le mors 12" supérieur est
moblle, en étant en prise a coulissement avec des rainures 22

menagees a cet effet sur le bati 19, et, plus précisément, sur
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la face interne des flasques latéraux 20 de celui-ci.

Par exemple, les deux mors 12', 12" sont chacun formés

d'un bloc métallique massif, qui, abstraction faite de

l'évidement formant leur surface intérieure 18, a
extérieurement un contour hors tout globalement
parallélépipédique.

Par leurs extrémités, 1ils sont directement en prise,
par simple emboitement, avec les rainures 22 du bati 19.

Preferentiellement, la surface intérieure 18 des mors
12', 12" ainsi constitués comporte un revétement 23 en matiere
synthetique.

Pour la fixation de ce revétement 23, il est prévu une
bride 24 hémicirculaire a chacune des extrémités des surfaces
intérieures 18.

La distance D séparant 1'une de 1'autre les deux brides
24 que presente ainsli chacun des mors 12', 12" est choisie
supérieure a la somme des épaisseurs E,, E; des coquilles de

moulage 14A, 14B et de 1l'écartement E. les separant 1'une de

1l 'autre.

Globalement, les deux mors 12', 12" sont identiques
1'un a 1l'autre. .

Dans la forme de realisation représentée, le mors 12°
inférieur est traversé de part en part par un percage 25
formant a son débouché sur sa surface intérieure 18 une
ouverture de coulée 26 pour la cavité de moulage 15, et le mors
12" supérieur est lui-méme traversé de part en part par un
percage 28 formant event.

Preferentiellement, et tel que représente, 1'ouverture
de coulee 26 se si1tue sur la génératrice la plus basse de la
surface 1ntérieure 18 du mors 12' inférieur, et, de méme, 1le
percage 28 du mors 12" supeéerieur débouche sur la génératrice
la plus haute de la surface intérieure 18 de celui-ci.

Pour sa commande, le mors 12" mobille est soumis a au
moins un vérin double effet 29.

Dans la forme de reéalisation représentée, deux vérins
double effet 29 sont ml1s en oeuvre, parallélement 1'un a

] 'autre.
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Ils sont portés, par leur corps 30, par la traverse 21
du bati 19, tandis que, par leur tige de piston 31, ils sont
atteles au mors 12" mobile.

Quant au mors 12' fixe, il est solidarisé au bati 109
par tout moyen approprié, tel que soudage ou vissage par

exemple.

Les dispositions correspondantes relevant de 1'homme

de l'art, elles ne seront pas décrites ici.

Sur le pergage 25, enfin, du mors 12' fixe est branchée
une canalilsation 32, pour raccordement de la cavité de moulage
15 a une quelconque source d'alimentation en matiere a mouler,
non representeée.

Pour la mise en oeuvre de 1'appareillage 11 suivant
l'lnvention 11 peut par exemple étre procédé comme suit.

Dans un premier temps, on assure l'assemblage du moule

13.

Pour ce faire, le mors 12" supérieur étant supposeée
ecarte du mors 12" inférie‘ur, les coquilles de moulage 14A, 14B
sont mises en place sur le mors 12' inférieur, par simple
emboltement dans la surface intérieure 18 de celui-ci, en les
disposant de chant, a distance 1'une de 1'autre, parallélement
l'une a 1'autre, a 1'écartement E. correspondant a celui
souhalté pour la cavité de moulage 15 a former, figure 2A.

Le seul emboltement de ces coquilles de moulage 14A,

14B dans la surface 1nférieure 18 du mors 12' suffit a leur

malntien.

Le mors 12" est alors abaissé, a l'aide des vérins

double effet 29, jusqu'a venir s'appliquer par sa surface
intérieure 18 sur la tranche des coquilles de moulage 14A, 14B,

figure 2B.
Le moule 13 etant ainsi fermé, il est possible, par 1la

canalisation 32, d'en assurer le remplissage, en y introduisant

la quantite de matiére a mouler nécessaire.

Il est par exemple mis en oeuvre pour ce faire des
moyens de pompage propres a assurer une alimentation continue,
C'est-a-dire dépourvue d'a-coup, de la cavité de moulage 15 en

matiliere a mouler.
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Les dispositions correspondantes ne relevant pas de 1la
presente invention, elles ne seront pas décrites ici.

Pour l'initialisation recherchée de la polymérisation
de la matiere ainsi moulée, il est ensuite procédé par

i1nsolation.

Pour ce failre, 11 est associé, a l'appareillage 11
suivant 1'invention, une source de rayonnement 33, et on
presente celle-ci au droit de 1l'une au moins des coquilles de
moulage 14A, 14B, en l'espéce la coquille de moulage 14A, tel

que representeé sur la figure 2C.

Cette source de rayonnement 33 est par exemple une
source de rayonnement ultraviolet.

La coquille de moulage 14A étant, a titre d'exemple,
en verre, elle est au molns partiellement transparente au
rayonnement ultraviolet, ce qui, comme recherché, permet
d'assurer 1l'initialisation, au moins, de la polymérisation de
la matiere moulée.

Il resulte de ce qui précéde que, suivént l1'invention,
les opeérations d'assemblage du moule 13, de remplissage de
celui-ci, et d'initialisation, au moins, de la polymérisation
de la matiere moulée, sont conduites au sein d'un méme
apparelllage, en l'espéce l'appareillage 11.

La prepolymérisation, au moins, de la lentille optique
10 ains1 obtenue étant faite suffisante a cet effet, il suffit,
ensulte, d'ouvrir 1le moule 13, en relevant le mors 12"
superleur a 1l'aide des vérins double effet 29, comme représenté
sur la figure 2D, et de dégager du mors 12' inférieur le bloc
34 que forment alors conjointement cette lentille optique 10
et les deux coquilles de moulage 14A, 14B qui l'enserrent.

Apres achevement, s1 neécessaire, de la polymérisation
de la matiére moulée, et tel que représenté a la figure 3, il
suffit, enfin, de dégager de ces coquilles de moulage 14A, 14B
la lentille optique 10 recherchée.

Bien entendu, la présente invention ne se limite pas
a la forme de réalisation et a la forme de mise en oeuvre
decrites et représentées, mais englobe toute variante

d'exécution.
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En particulier, 1le nombre de mors que comporte
l'appareillage suivant 1'invention peut étre supérieur a deux,
et/ou, au lieu d'étre mobile en translation, 1'un de ces mors
peut par exemple étre mobile en rotation, en étant par exemple
articulée a un autre.

En outre, le moule qu'ils forment avec les coquilles
de moulage n'a pas nécessalrement un axe horizontal, cet axe
pouvant par exemple étre aussi bien vertical.

Enfin, blen que préférentiel, le remplissage de ce

moule ne se fait pas nécessairement par le bas.
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REVENDICATIONS

1. Appareillage pour la réalisation d'une lentille optique en matiére
synthétique polymérisable, adapté a ce qu'il soit conduit en son sein une
opération d'assemblage d'un moule (13), une opération de remplissage dudit
moule de la matiere a mouler nécessaire, et une opération d'initialisation, au
moins, de la polymérisation de la matiere ainsi moulée, lequel moule (13)
comporte deux coquilles de moulage (14A, 14B) dont 'une au moins (14A) est
au moins partiellement transparente a un rayonnement d'insolation, et comporte
un element de fermeture (12) qui, établi annulairement autour de ces coquilles
de moulage (14A, 14B), définit avec celles-ci la cavité de moulage (15) requise,
caracterise en ce que ledit element de fermeture (12) est formé par au moins
deux mors (12', 12"), qui, pour la constitution dudit moule (13), sont aptes a
enserrer conjointement les deux coquilles de moulage (14A, 14B) sur leur chant,

et dont un, au moins, est mobile par rapport a l'autre.

2. Appareiliage suivant la revendication 1, caractérisé en ce qu'il ne

comporte que deux mors (12', 12") et la surface intérieure (18) de chacun d'eux

est globalement hémicylindrique.

3. Appareillage suivant la revendication 2, caractérisé en ce que les deux

mors (12', 12") sont en prise avec un bati (19) commun, et I'un deux, au moins,

est monté mobile en translation sur ce bati (19).

4. Appareillage suivant la revendication 3, caractériseé en ce que seul un
des mors (12', 12") est monté mobile en translation sur le béati (19), tandis que

'autre, solidaire de ce bati (19), est fixe.

D. Appareillage suivant la revendication 3 ou 4, caracterise en ce que, par
ses extrémités, celui des mors (12") qui est mobile en translation sur le bati (19)
est en prise a coulissement avec des rainures (22) ménagées a cet effet sur

celui-cl.
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6. Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 3 a 5,
caracterise en ce que, pour sa commande, le mors (12"} mobile est soumis a au
moins un verin double effet (29).

7. Appareillage suivant I'une quelconque des revendications 3 a 6
caractériseé en ce que les deux mors (12', 12") sont échelonnés verticalement

sur le bati (19), et I'axe de leur surface intérieure (18) est horizontal.

8. Apparelllage suivant la revendication 7, caractérisé en ce que le mors
(12') inferieur est fixe, et le mors (12") supérieur est mobile.

9. Appareillage suivant la revendication 7 ou 8, caractérisé en ce que le
mors (12') inférieur est traversé de part en part par un percage (25) formant par
son debouche l'ouverture de coulée (26), et le mors (12") supérieur est Iui-

meme traversé de part en part par un percage (28) formant évent.

10.  Appareillage suivant la revendication 9, caractérisé en ce que I'ouverture

de coulée (26) se situe sur la génératrice la plus basse de la surface intérieure
(18) du mors (12") inférieur.

1. Appareillage suivant ['une quelconque des revendications 1 a 10,
caracterise en ce que les mors (12, 12") sont chacun formés par un bloc

metallique et leur surface intérieure (18) comporte un revétement (23) en

matiere synthétique.

12.  Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 1 a 11.

caracterise en ce qu'll lui est associé une source de rayonnement (33).

13. Appareillage pour la réalisation d'une lentille optique en matiére
synthetique polymerisable, adapté a ce qu'il soit conduit en son sein une

operation d'assemblage d'un moule (13), une opération de remplissage dudit

moule de la matiere & mouler nécessaire, et une opération d'initialisation, au

moins, de la polymérisation de la matiére ainsi moulée, lequel moule (13)



CA 02163403 2005-07-22

12

comporte deux coquilles de moulage (14A, 14B), et un élément de fermeture
(12) qui, établi annulairement autour de ces coquilles de moulage (14A, 14B),
définit avec celles-ci la cavité de moulage (15) requise, caractérise en ce que
ledit élément de fermeture (12) est formé par au moins deux mors (12, 12") dont
la surface intérieure (18) comporte un revétement (23) en matiere synthetique et
est adaptée a coopérer avec la tranche desdites coquilles (14A, 14B), I'un au
moins desdits mors (12, 12") étant, pour la constitution dudit moule (13), mobile

par rapport a l'autre.

14.  Appareillage suivant la revendication 13, caractérisé en ce que la surface
10  intérieure (18) de l'un (12') au moins desdits mors est adaptée a recevoir a

emboitement lesdites coquilles de moulage (14A, 14B) disposées de chant.

15.  Appareillage suivant la revendication 13 ou 14, caractérisé en ce que la
surface intérieur (18) de l'un (12") au moins desdits mors est adaptee a

coopérer a application avec la tranche desdites coquilles de moulage (14A,
14B).

16.  Appareillage suivant la revendication 13 ou 15, caracterisé en ce quil ne
comporte que deux mors (12', 12") et la surface intérieur (18) de chacun d'eux

est globalement hémicylindrique.

17. Appareillage selon la revendication 16, caractérisé en ce que, pour la
20 fixation dudit revétement (23), chaque dit mors (12', 12") est muni d'une bride

(24) hémicirculaire a chacune des extrémités de sa dite surface intérieure (18).

18. Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 13 a 19,
caractérise en ce que les deux mors (12', 12") sont en prise avec un bati (19)
commun, et 'un deux, au moins, est monté mobile en translation sur ce bati
(19).
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19. Appareillage suivant la revendication 18, caractérisé en ce que seul I'un

des mors (12', 12") est monté mobile en translation sur le bati (19), tandis que

I'autre, solidaire de ce bati (19), est fixe.

20. Appareillage suivant la revendication 18 ou 19, caractérise en ce que, par
ses extrémités, celui des mors (12") qui est mobile en translation sur le bati (19)

est en prise a coulissement avec des rainures (22) ménagées a cet effet sur
celui-ci.

21. Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 18 a 20,

caractérisé en ce que, pour sa commande, le mors (12") mobile est soumis a au

moins un verin double effet (29).

22. Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 18 a 21,
caractérisé en ce que les deux mors (12", 12") sont échelonnés verticalement

sur le bati (19), et 'axe de leur surface intérieure (18) est horizontal.

23. Appareillage suivant la revendication 22, caractérisé en ce que le mors

(12") inférieur est fixe, et le mors (12") supérieur est mobiie.

24. Appareillage suivant la revendication 22 ou 23, caractérisé en ce que le
mors (12') inférieur est traversé de part en part par un percage (25) formant par
son débouché l'ouverture de coulée (26), et le mors (12") supérieur est lui-

méme traversé de part en part par un percage (28) formant event.

25.  Appareillage suivant la revendication 24, caractérise en ce que l'ouverture
de coulée (26) se situe sur la génératrice la plus basse de la surface interieure

(18) du mors (12') inférieur.

26. Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 13 a 25,
caractérisé en ce que les mors (12', 12") sont chacun formés par un bloc

metallique.
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27. Appareillage suivant l'une quelconque des revendications 13 a 26,

caractérise en ce qu'il lui est associé une source de rayonnement (33).
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