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“Appareil d’extrusion.”

La présente invention est relative a un appareil d'extrusion
utilisé pour extruder une piéce brute telle qu'une piéce structurale
céramique en nid d’abeilles, dans lequel sont agencés une série de trous
de passage définis chacun paf des parois de séparation.

D'une maniére générale, on connait différents types
d'appareils d’extrusion utilisés pour extruder une piéce brute telle qu'une
piece structurale céramique en nid d'abeilles, dans lesquels sont
agencés une série de trous de passage définis chacun par des parois de
séparation. Un exemple d’une telle matrice d'extrusion comprend un
corps principal d'appareil d'extrusion pour contenir les matiéres
premiéres a fagonner, une matrice agencée a une partie d'extrémité du
corps principal d'appareil d'extrusion et une plaque de commande pour
placer la filiéere et pour définir les dimensions de la piéce brute a
extruder.

La figure 5 est une vue schématique montrant une forme de
réalisation d'un appareil d'extrusion connu. Dans la forme de réalisation
représentée a la figure 5, une matrice d'extrusion 51 comprend un corps
principal d’appareil d'extrusion 52 pour contenir les matiéres premiéres a
fagonner, une matrice 53 agencée a une partie d'extrémité du corps
principal d'appareil d'extrusion 52 et une plague de commande 55 fixée
de fagon détachable au corps principal d'appareil d'extrusion 52 au
moyen de boulons 54 pour placer la matrice 53 sur le corps principal
d'appareil d'extrusion 52 et pour définir les dimensions de la piece brute

a extruder. Dans I'appareil d'extrusion représenté a la figure 5, on peut
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obtenir la piéce brute avec une forme predéterminée en introduisant les
matiéres premiéres & fagonner telles gu'une piéce céramique dans le
corps principal d'appareil d’extrusion 52, en comprimant les matiéres
premiéres chargées dans le corps principal d'appareil d'extrusion 52 a
partir d'une extrémité ouverte de celui-ci au moyen par exemple d'un
piston et en faisant passer les matiéres premiéres a travers la matrice 53
et la plaque de commande 55.

Dans l'appareil d'extrusion 51 connu ayant I'agencement
susmentionné, puisque aucun élément ne supporte la plaque de
commande 55, la piéce brute extrudée est directement mise au contact
de la plaque de commande 55 et une forte pression est ainsi appliquée a
la plaque de commande 55. Par conséquent, il est nécessaire que la
plague de commande 55 soit trés épaisse. De plus, dans le cas ou il est
nécessaire de modifier les dimensions de la piéce brute a extruder, il y a
lieu de préparer un grand nombre de plaques de commande 5 pour
chacune des matrices 53 a utiliser. Par conséquent, [I'efficacité
d'extrusion devient mauvaise.

Un but de linvention est d'éliminer les inconvénients
susmentionnés et de prévoir une matrice d'extrusion dans laquelle on
peut utiliser la méme plaque de commande ayant une forme simple et Ia
méme épaisseur si I'on modifie les dimensions de la piéce brute 3
extruder et dans laquelle tout changement de la plaque de commande
peut étre réalisé de maniére aisée.

Suivant un premier aspect de l'invention, un appareil
d’extrusion pour extruder une piéce brute, comportant un corps principal
d'appareil d’extrusion pour contenir les matiéres premiéres a faconner,
une matrice agencée a une partie dextrémité du corps principal
d'appareil d’extrusion et une plaque de commande pour fixer la matrice
et pour définir les dimensions de la piéce brute a extruder, comprend un

premier élément de retenue agencé de facon détachable sur Ia partie
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d'extrémité du corps principal d'appareil d'extrusion, qui maintient la
matrice et la plaque de commande, pour fixer la matrice et la plaque de
commande au corps principal d'appareil d'extrusion.

Suivant un second aspect de linvention, un appareil
d'extrusion pour extruder une piéce brute, comprenant un appareil
d'extrusion pour contenir les matiéres brutes a fagonner, une matrice
agencée a une partie dextrémité du corps principal d'appareil
d'extrusion et une plaque de commande pour fixer la matrice et pour
définir les dimensions de la piéce brute a extruder, comprend un premier
élément de retenue agencé de fagon détachable a I'extrémité du corps
principal d’appareil d'extrusion, qui maintient la matrice et la plaque de
commande, pour fixer la matrice au corps principal d'appareil
d'extrusion, et un second élement de retenue agencé de fagon
détachable sur le premier élément de retenue, pour fixer la plaque de
commande a la matrice.

Suivant la présente invention, la matrice et la plaque de
commande peuvent étre fixées de fagon détachable au corps principal
d'appareil d’extrusion au moyen du premier élement de retenue. Par
conséquent, il est possible de réaliser la plaque de commande sous une
forme simple. De plus, lorsquil est nécessaire de modifier les
dimensions de la piéce brute a extruder, le changement de la plaque de
commande peut étre réalisé d'une maniere aisée en libérant le premier
élément de retenue de maniere a détacher la matrice et la plaque de
commande et en changeant uniquement la plaque de commande. De
plus, puisque la matrice est supportée par le premier elément de
retenue, il n'est pas nécessaire de conférer a la plaque de commande
une grosse épaisseur pour supporter la pression appliquée a la plaque
de commande. Par conséquent, il est possible d'utiliser la méme plaque
de commande ayant la méme épaisseur. De plus, suivant le second

aspect de l'invention dans lequel la plaque de commande est fixée & la
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matrice, au moyen du second élément de retenue attaché de fagon
détachable au premier élément de retenue, il est possible de ne changer
que la plaque de commande sous des conditions telles que la matrice
est maintenue fixée au corps principal de I'appareil d'extrusion.

D'autres détails et particularités de I'invention ressortiront
de la description ci-aprés, donnée 3 titre d’'exemple non limitatif et en se
référant aux dessins annexés, dans lesquels

La figure 1 est une vue schématique représentant une
forme de realisation de matrice d’extrusion suivant un premier aspect de
F'invention.

La figure 2 est une vue schématique représentant une autre
forme de réalisation de matrice d'extrusion suivant le premier aspect de
I'invention.

La figure 3 est une vue schématique illustrant une forme de
réalisation de matrice d'extrusion suivant un second aspect de
l'invention.

La figure 4 est une vue schématique illustrant une autre
forme de réalisation de matrice d’extrusion suivant le second aspect de
l'invention.

La figure 5 est une vue schématique illustrant une forme de
réalisation d’'un appareil d’extrusion connu.

La figure 1 est une vue schématique montrant une forme de
réalisation d'appareil d'extrusion pour extruder une piéce structurale
céramique en nid d'abeilles ayant la forme d'une colonne suivant un
premier aspect de I'invention. Dans la forme de réalisation représentée a
la figure 1, se trouve représenté un appareil d'extrusion 1 dans lequel
une matrice 4 et une plaque de commande 5 sont fixées a un corps
principal d'appareil d’extrusion 2 par I'utilisation d’'un premier élément de
retenue 3 agencé de fagon détachable sur le corps principal d'appareil

d'extrusion. Le corps principal d’appareil d'extrusion 2 a une forme
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cylindrique dans laquelle les matiéres premieres a fagonner telles qu'une
piéce céramique sont contenues. A une partie d'extrémité du corps
principal d'appareil d'extrusion 2, sont agencées une partie d’ouverture
circulaire 11 a laquelle la matrice 4 est fixée et une partie filetée 13 pour
fixer un boulon 12. Le premier élément de retenue a une forme
cylindriqgue dans laquelle sont fixées la matrice 4 et la plaque de
commande 5. Le premier élément de retenue 3 comporte de plus une
partie en saillie 15 comportant une ouverture circulaire 14 a sa partie
centrale, qui comprime une partie extérieure de la plaque de commande
5, et une partie formant trou 16 dans laquelle passe le boulon 12. La
matrice 4 a la forme d'une colonne dans laquelle sont agencés des
canaux de fagonnage prédétermines et des trous d'alimentation en
matiéres premiéres. Le diamétre de la matrice 4 est plus grand que celui
de la partie d’ouverture 11 du corps principal d’appareil d'extrusion 2. La
plaque de commande 5 agencée en aval de la matrice 4 a la forme d’'une
colonne et comporte une ouverture 18 a sa partie centrale qui définit les
dimensions de la piéce brute 17 a extruder. Le diamétre de la plaque de
commande 5 est sensiblement le méme que celui de la matrice 4.

Dans la forme de réalisation illustrée a la figure 1, afin de
fixer la matrice 4 et la plaque de commande 5 a la partie d'extrémité du
corps principal d’'appareil d'extrusion 2, le boulon 12 est introduit par le
trou 16 du premier élément de retenue 3 qui maintient la matrice 4 et la
plague de commande 5 et ensuite le boulon 12 est fixé a la partie filetee
13 du corps principal d'appareil d’'extrusion 2. Par consequent, un
changement de la matrice 4 et-de la plaque de commande 5 ne peut étre
réalisé qu'en libérant le boulon 12 et il est donc possible de realiser
I'opération de changement d’'une maniére aisée. De plus, dans I'appareil
d'extrusion connu, il est nécessaire de préparer un grand nombre de
plaques de commande correspondant a la forme et a I'epaisseur de la

matrice a utiliser. Toutefois, dans la présente invention, puisque le
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premier élément de retenue 3 est utilisé pour fixer la plaque de
commande 5 et qu'il n'est donc pas nécessaire que la plaque de
commande 5 en tant que telle_ supporte I'application d’'une pression, une
normalisation de la plaque de commande 5 peut étre réalisée d’une
maniére aisée. Par conséquent, suivant la présente invention, le nombre
de plaques de commande 5 a préparer peut étre réduit comparativement
a 'appareil d'extrusion connu.

La figure 2 est une vue schématique montrant une autre
forme de réalisation d'appareil d'extrusion suivant le premier aspect de
Finvention. Dans la forme de réalisation représentée a la figure 2, les
éléments similaires & ceux de la figure 1 sont représentés par les mémes
références numériques que ceux de la figure 1 et les explications
concernant ceux-ci sont omis. Dans la forme de réalisation représentée
a la figure 2, on montre un appareil d'extrusion dans lequel sont
agenceées la matrice 4 et la plaque de commande 5 qui ont des formes
différentes de celles représentées a Ia figure 1. Par conséquent, un
adaptateur 21 est agencé dans le premier élément de retenue 3. C'est
ainsi que I'adaptateur 21 est utilisé pour fixer la matrice 4 et |a plaque de
commande S5 d'un diamétre différent de celui de la matrice 4 par
I'utilisation du premier élément de commande 3 représenté a la figure 1.
Par conséquent, I'adaptateur 21 a une forme cylindrique qui correspond
au méme diamétre extérieur que celui de la matrice 4 et qui a également
la méme épaisseur que I'espace dans le premier élément de retenue 3
entre la matrice 4 et la partie en saillie 15. De plus, 'adaptateur 21
comporte une partie en saillie 22 pour comprimer la plaque de
commande 5. Dans la forme de réalisation représentée a la figure 2, les
mémes effets que ceux de la forme de réalisation représentée a la figure
1 peuvent étre obtenus.

Les figures 3 et 4 sont des vues schématiques illustrant

respectivement une forme de réalisation de matrice d'extrusion suivant
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un second aspect de linvention. Dans les formes de réalisation
représentées aux figures 3 et 4 suivant le second aspect de l'invention,
différents points du premier aspect de I'invention représentée aux figures
1 et 2 sont que la partie en saillie 15 est éliminée de maniére a fixer la
plague de commande 5 sur la matrice 4 directement a partir d'une
position supérieure de la matrice d'extrusion 1 et qu'un second élément
de retenue 31, qui est fixé au premier élément de retenue 3 au moyen de
boulons 32, est agencé de maniere a fixer la plaque de commande S sur
la matrice 4. Sur les figures 3 et 4, le second élément de retenue 31
dépasse du premier élément de retenue 3 mais il peut étre structuré
d'une maniére telle que la totalité ou une partie du second élément de
retenue 31 s'adapte dans le premier élément de retenue 3. Par
conséquent, dans les formes de réalisation représentées aux figures 3 et
4, en plus des effets obtenus des formes de réalisation représentées aux
figures 1 et 2, une opération de changement de la plaque de commande
5 peut étre réalisée d’'une maniére aisée puisqu'elle est réalisée sans
détacher la matrice 4 du corps principal d'appareil d’extrusion 2. Cet
effet s'avére particuliérement avantageux dans le cas ou la piéce brute
17 a extruder est grande, c'est-a-dire lorsqu'elle a un diametre de plus
de 200 mm. Ceci provient du fait que puisque la matrice 4 utilisée pour
extruder une piéce brute 17 aussi grande devient relativement épaisse,
cette opération de changement de la matrice 4 est extrémement difficile.
De plus, dans ce cas, on ne provoque aucun dommage a la matrice 4
lorsque la plaque de commande 5 est changée. En outre, une différence
entre la forme de réalisation représentée a la figure 3 et la forme de
réalisation représentée a la figure 4 est que la matrice 4 représentée a la
figure 3 présente une partie en saillie & sa partie centrale mais que la
matrice 4 représentée a la figure 5 ne comporte pas de partie en saillie.
Dans la forme de réalisation représentée a la figure 1, le

premier élément de retenue 3 est fixé au corps principal d'appareil
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d'extrusion 2 par I'utilisation des boulons 12 mais il est possible de fixer
mecaniquement le premier élément de retenue 3 au corps principal
d'appareil d'extrusion 2. De plus, dans les formes de réalisation
susmentionnées, le premier élément de retenue 3 a une forme
cylindrique et la matrice 4 et analogues ont la forme d’'une colonne mais
leurs formes ne sont pas limités aux formes susmentionnées et d'autres
formes telles qu'une forme écliptique et une forme carrée peuvent étre
utilisées. De plus, dans les formes de réalisation susmentionnées, le
diamétre de la matrice 4 est plus grand que celui de I'ouverture 11 du
corps principal d'appareil d’extrusion 2 mais cette relation positionnelle
n'est pas limitée et la présente invention peut étre réalisée avec des
relations opposées. Toutefois, dans ce cas, un dispositif est nécessaire
pour supporter la matrice 4 de maniére & ce qu'elle ne soit pas introduite
dans le corps principal d’'appareil d'extrusion 2. De plus, la forme de
Fouverture 11 du corps principal d'appareil d’extrusion 2 n'est pas limitée
a une forme circulaire mais elle peut avoir une forme écliptique ou carrée
et cette forme peut étre choisie en fonction de celle de Ia piéce brute a
extruder. De plus, I'ouverture 18 de la plaque de commande 5 est
circulaire mais elle peut étre conique et avoir une paroi latérale conique.

Comme il ressort clairement des explications susmen-
tionnées, suivant linvention, puisque la matrice et |a plaque de
commande peuvent étre fixées de fagon détachable au corps principal
d'appareil d’extrusion au moyen du premier élément de retenue, il est
possible de réaliser la plague de commande sous une forme simple. De
plus, dans le cas ou il est nécessaire de changer les dimensions de |a
piece brute a extruder, I'opération de changement de la plagque de
commande peut étre réalisée de maniére aisée en libérant le premier
élement de retenue de maniére & détacher la matrice et Ia plaque de
commande et en ne changeant que la plaque de commande. De plus,

puisque la matrice est supportée par le premier élément de retenue, il
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n'est pas nécessaire que la plaque de commande ait une grosse
épaisseur pour supporter la pression appliquée & la plaque de
commande. Par conséquent, il est possible d'utiliser la méme plaque de
commande ayant la méme épaisseur. De plus, suivant le second aspect
de l'invention dans lequel la plaque de commande est fixée a la matrice
au moyen du second élément de retenue fixe de fagon détachable au
premier élément de retenue, il est possible de ne changer la plaque de
commande que sous des conditions telles que la matrice soit maintenue
fixée au corps principal de I'appareil d’extrusion. De plus, dans ce cas, il
est possible d'empécher toute détérioration de la matrice lors du

changement de la plaque de commande.
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REVENDICATIONS
1. Appareil d'extrusion (1) pour extruder une piéce brute

(17), comportant un corps principal d'appareil d'extrusion (2) pour
contenir les matiéres premiéres & fagonner, une matrice (4) agencée a
une partie d'extrémité du corps principal d'appareil d’extrusion et une
plague de commande (5) pour fixer la matrice et pour définir les
dimensions de la piéce brute (17) & extruder, comprenant un premier
elément de retenue (3) agencé de fagon détachable sur Ia partie
d’'extrémité du corps principal d'appareil d’extrusion (2), qui maintient la
matrice et la plaque de commande, pour fixer la matrice et |a plaque de
commande au corps principal d’appareil d’extrusion (2).

2. Appareil d'extrusion suivant la revendication 1, dans
lequel le premier élément de retenue (3) comprend de plus un
adaptateur (21) agencé entre le premier élément de retenue et la matrice
et/ou la plaque de commande.

3. Appareil d'extrusion (1) pour extruder une piéce brute
(17), comportant un corps principal d'appareil d'extrusion (2) pour
contenir les matiéres brutes &-fagonner, une matrice (4) agencée a une
partie d'extrémité du corps principal d’appareil d'extrusion et une plaque
de commande (5) pour fixer la matrice et pour définir les dimensions de
la piece brute & extruder, comprenant un premier élément de retenue (3)
agenceé de fagon détachable sur I'extrémité du corps principal d'appareil
d'extrusion (2), qui maintient la matrice et la plaque de commande, pour
fixer la matrice au corps principal d'appareil d'extrusion, et un second
élément de retenue (31) agencé de fagon détachable sur le premier

elément de retenue (3),7'pour fixer la plaque de commande a la matrice.
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