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GUIDE DE LECTURE

Société ROTO~-FINISH, Société américalne, est titulaire
d'un brevet n° 1.426.991 intitulé "Procédé et machine de
finissage" délivré le 27 décembre 1965.

Société ROTO-FINISH concéde une licence exclusive 3 la
Soc1été ROTO~FINISH FRANCE.

La Société ROTO-FINISH FRANCE concéde une sous—licence &
la Socié&té CARL KURT WALTER.

La Société CARL KURT WALTER concéde & son tour une sous-—
iic-nce & une sociéré frangaise COGEPRIS pour son dépar-

tement WIBRAL.

Lés sous—licences concédées par la Soclété ROTO-FINISH
soinf venues 3 expiration.

Cession par la"$ociété COGEPRIS de son département WIBRAL
d la Société OXYMETAL FINISHING INTERNATIONAL (ou EUROPE).

Société COGEPRIS est absorbée par la Société CASTAIGNE.

Soc1été OXYMETAL FINISHING INTERNATIONAL donne le départe-
ment WIBRAL en location -gérance i la Société OXYMETAL

" FINISHING FRANCE.

.

Saisie contrefagon de ROTO FINISH a 1l'encontre de la So-
cliété OXYMETAL EUROPE & 1l'exposition biennale de la ma-
chine outil.

Saisie contrefagcon de ROTO FINISH 3 l'encontre de la So-
ciété OXYMETAL FRANCE dans les locaux de cette derniére.

Soc1été& ROTO FINISH, AMERIQUE et Société ROTO FINLSH,FRANCE

% assignent en contre-fagon, la Société COGEPRIS, 1la
Société OXYMETAL INTERNATIONAL et. la Société OXYMETAL FRANCE
et la Société CASTAIGNE.

Les sociétés défenderesses !

% soulévent la nullité du brevet et de la saisle contre=-
fagon pratiquée le 24, 4. 1972 ; ‘

% demandeunt la condamnatlon payx volie recoaventionnelle
des sociétés demanderesses pour abus d'ester en justlce.



o100 1974 ;o Le T.G.1. de La Seine
sijerre la Jdemande d'annuiation du brevet
s [Iait droit 4 la demande principale
®x rejette la demande regenventionnelle
11 - DROIT

% TRAITEMENT DU PREMIER PROBLEME (la nuliité du brevet)

A ) P‘{L,/D)L EME

o

, La nullité €était invoguée 4 titre d'exception pour défaut
de nouveauté. Deux antériorités étalent citées.

[ ") Prétention des Parties

En ce qal concerne 1a wmachine BALZ : Les détfenderesses sou-
tenaient que le fait d avoir LlLbbe une machine reproduisant les caract@risti-
ques brevetées dans la cour d'une usine aux regards du public avant le dépdt du
brevet constifualt une divulmgation.

En ce guil concerne le brevet PODMORE et BOULTON : Le brevat
décrivait un appareil de broyage enselgnant Les caractéristiques revendiquées.
Mals le brevet n'indiquait pas les modifications & apporter au dispositif pour
en faire un appareil de finissage, ohjet du brevet présumé contrefait., Cet ap-
pareil constituait-11, comme le soutenaient les dofenderesseb, une antériorité
destructrice de la nouveauté de |'invention brevetée ¢

L'invention objet du brevet ROTG FINISH était-elle privée de

nouveauté ? -

B)  SOLUTION

a) En ce gqui concerne la machine BALZ

"Attendu,en tout cas, qu'une divulgation implique une pu-=
blicité qui doit &tre certalne ; or, attendu qu'il n'est
pas €tabli que la cour de l'usine ol &tait laissée la ma-
chine était ouverte au public j qu’elle y étailt abandonnée
sans bdche de protectlon et que, méme dans ces cas, son
aspect alt pu permettre i des personnes &étrangéres & l'u-
sine de comprendre sa structure interne et son fonction-
nement ; attendu que dans ces conditions, la preuve n'est
pas apportée que le procédé et le dispositif vertical



"revendiqués .... aient &té divulgués par la circons-
tance que la machine BALZ a été laissée dans la cour
de 1l'usine M

b! En ce qui concerne le brevet PODMORE et BOULTON

" Attendu qu'il apparalt que ces différences constituent
des moyens aux fonctions et résultats différents répon-
dant au fait que le finissage s'effectue par frottement
alors que le broyage est opéré par percussion des agents
de traitement sur les produits traités ;

Attendu que ..., le brevet ROTO FINISH présente des moyens
nouveaux dans leur forme et leur fonction qui n'étaient
pas enseignés dans le brevet PODMORE ; qu'il s'en suit
que les caractéristiques revendiquées par les demande-
resses ... sont protégeables'.

2°)7 Commentaire

a)_Sur la divulgation

Le Tribunal affirme que la divulgation implique une publicité
certaine. L'affirmatior est exacte. Mais il faut ajouter qu'il n'est pas né-
cessaire que le public ait eu effectivement connaissance de l'invention. Il
suffit que la publicité ait &té telle que le public ait eu la pOSSLblllte
d'accéder 3 1°' 1nventlon (Paris, 17 mars 1965, Ann. Prop. Ind. 1965. 1).
l'espéce, il n' &tait pas certain que le public ait eu acc3s 2 l'invention.
Certes, elle se trouvait dans la cour de l'usine, mais rien ne disait que

""son aspect, alt pu permettre a des personnes étrangéres
d l'usine de comprendre sa structure interne et son fonc-
tionnement"
L'article 31 de la lo. de 1844 exige, en effet, que 1'invention ait regu une
publicité suffisante pour pouvoir &tre exécutée. Si la simple vue de la ma-
chine ne permettait pas de comprendre 1'inventionm, il ne pouvait y avoir di=
vulgation.

b)  Sur l'antériorité PODMORE et BOULTON

Dés lors. que l antériorité invoquée n enselgne pas les moyens
de 1l'invention brevetee, il n'y a pas destruction de la nouveauté.

% TRAITEMENT DU DEUXIEME PROBLEME (La nullité de la saisie du 25 avril
1972).

A) PROBLEME

a) Prétentions des socidtés invogquant la nullité de la saisie

contre-facon

La nullité de la saisie contrefagon &tait demandée au motif
qu'elle avait été pratiquée au stand sur les machines et devant les employés
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de la Société OXYMETAL FINISHING FRANCE,alors que 1'ordonnance du juge ne
l'autorisait qu'a l'encontre de la Société OXYMETAL FINISHING INTERNATIONAL.

b) Prétentions des auteurs de la saisie eontrefagon

Les Sociétés ROTO FINISH soutenaient que la saisie était valable
car les employés auxquels 1l'ordonnance a été signifiée sur le stand ont agi
en 1' espece comme les représentants de la Société OXYMETAL FINISHING INTERNA- -
TIONAL, qu'ils ne se sont pas opposés au déroulement des opérations et que la
saisie a bien porté sur des machines WIBRAL arguées de contrefagon.

La saisie contrefagon autorisée a 1'encontre d'une socl&té peut-
elle gtre valablement effectuée & 1'encontre d'une société du méme groupe ?

' B)__SOLUTION

1°) Enoncé de la solution

"Attendu en tout atat de cause que l'ordonnance du 24 avril
1972 n'autorisant la saisie qu'a l'égard de la Société OXY-
METAL FINISHING EUROPE (ou International) ne permettait pas
de l'effectuer sur le stand de la Société OXYMETAL FRANCE...
et ce quelqu'aient &té les apparances qui ont pu tromper la
saisissante"

2°) Commentaire de la solution

Pour le tribunal, effectuer une saisie auprés d'une autre société

que celle pour laquelle autorisation du juge a &té donnée, revient a pratiquer
une saisie sans autorisation. Or, toute saisie sans autorisation doit &tre con-
sidérée comme nulle (P. MATHELY : Le droit frangais des brevets d'invention,
p. 664). La saisie est une opération trop grave pour qu'elle ne soit pas sanc-
tionnée par la nullité lorsqu'une condition substantielle n'a pas &té respec—
tée. La théorie de 1'apparence ne saurait justifier ici une erreur de 1'huis-
sier qui a instrumenté.

® TRAITEMENT DU TROISIEME PROBLEME (La contrefagon)

A) PROBLEME

—— e e e e e e o 2 e e e e e S e o e S i e e e i e e

a) Prétentions des sociétés demanderesses

Les sociétés demanderesses soutenalent que 15 Société OXYMETAL
FINISHING INTERNATIONAL en donnant & la Sociétéd FINISHING FRANCE la gérance
libre du fonds de commerce WIBRAL qui fabriquait les machines contrefaisan-
tes s'@tait rendue co-auteur des actes de contrefagon commis par cette der-—
niére ou tout au moins complice par fourniture de moyens juridiques et ma-
tériels.
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b) Prétentions des sociétés défenderesses

La Société OXYMETAL FINISHING INTERNATIONAL soutenait de
son c6té qu'elle ne pouvait 8tre déclarde co-auteur ou complice des actes
commis par la Socidté OXYMETAL FINISHING FRANCE, cette derniére étant un
gérant libre, alors et qu'au surplus elle n'avait jamais participé person-
nellement aux ventes et fabrications incriminées.

Les faits de complicité peuvent-ils E€tre retenus comme ac-
tes de contrefagon ?

B) - SOLUTION

12) Enoncé de la solution
""Attendu qu'il n'est pas établi que la seconde socié&té soit
une filiale de la premiére et que par ailleurs le simple
- fait de confier un fonds en gérance libre ne peut en lui-
. méme rendre le cédant responsable des délits que commettrait
. son gérant ;

" Mals attendu qu'en l'espéce, la Société OXYMETAL FINISHING -
INTERNATIONAL quand elle a acquis le département WIBRAL de
la Société COGEPRIS ne pouvait ignorer que les fabrications
de ce département faisaient l'objet de menaces de poursuite
comme contrefaisantes;

Att.adu qu'en cédant (sic) a OXYMETAL FINISHING FRANCE la
gérance libre de ce département WIBRAL fabriquant des appa-
reils litigieux, OXYMETAL FINISHING INTERNATIONAL lui a
sciemment fourni les moyens juridiques et matériels de con-
tinuer et de reprendre les actes de contrefagon du brevet

- ROTO FINISH ... ; que ce faisant la Société OXYMETAL FINIS-
HING INTERNATIONAL s'est rendue complice des faits de
contrefagon commis par la Société OXYMETAL FINISHING FRANCE..

2°) Commentaire

Les solutions retenues par le Tribunal sont intéressantes.

a)l I1 donne le sentiment de décider qu'une société mé&re pouvait
étre responsable des actes de contrefagon commis par sa filiale. La r&-
gle pourrait éventuellement se justifier dans le cas ol il serait dé-
montré que la société mére domine la société filiale et & la condition
que la notion de groupe de société soit reconnue en droit frangais.
Or, tel n'est pas encore le cas si bien que société mére et société
filiale doivent &tre considérées comme des entités distinctes.
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b) Le Tribunal consacre la théorie de la complicité en matiére

de contrefagon. On sait que,sous l'empire de la loi de 1844, la jurispru-
dence refusait de recourir au régime de la complicité (Cass. Crim. 24 mars
1848, S. 1848, 1. 579 ; Cass. Crim. 26 Juillet 1850, D. 1851. 5. 54) .
solutlon reposait sur une idée essentielle & savoir, que l'article 41 de
la loi de 1844 prévoyait limitativement les faits de complicité punissa-
bles en ilncriminant le recel, la vente, l'exposition en vente et 1'intro-
duction d'objets contrefaits., '
Dés lors,la fourniture de moyens destinés & commettre l'acte de contrefagon
n'était pas considérée comme un acte de complicité (Trib.Corr. Seine 16 mai
1866, Ann. Prop. Ind. 1866.380 ; Trib. Corr. Seine, 24 novembre 1868, Ann.
Prop. Ind. 1868.389 ). On avait alors songé 3 la théorie du co~autorat (V.
Ch. Le Stanc, L'acte de contrefagon, Thése Montpellier, 1975, n°50, p.76).
Sous 1'égide de la loi de 1968 aucun argument de texte ne permet d'écarter
la complieité. L'article 51, 1 définit, en effet, la contrefacon de maniére
trés large en disposant

"Toute attelnte portée aux droits du propriétaire du bre-

vet, tels qu'ils sont définis aux articles 29 a 31, cons-

titue une contrefagon...". '

Encore convient-il de noter que la simple mise en location =-gérance d'un fonds
de commerce ne constitue pas un acte de complicité. Il faut que cette opéra-
tion soit réalisée, comme 1l'indique le Tribunal_,avec la connaissance chez le
propriétaire du fonds des actes de contrefaaon que commettra le locataire-
gérant.

En donnant ce fonds de commerce en location=-gérance en
connaissance des actes de contrefagon, il est possible de dire que le proprié-
taire du fonds a fourni les moyens matériels (matidres premiéres, installa-
tions, outillage, éventuellement le personnel) et juridiques (le contrat de
location-gérance) permettant la réalisation des actes de contrefagom. On ob-

. servera, donc, qu'en l'espéce le propriétaire du fonds pouvait €tre condamné
de la méme maniére en tant qu'auteur principal sur le fondement de 1' artlcle
29 pour fourniture de moyens,

"en vue de la mise en oeuvre d'une invention brevetée"
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14.323/72 ENTRE: la Sccieté de droitmameELCaln
- IT.231/73 ROTO-FINISH COMPANY, sitge 3700 Basth
A3S.8/5/72 'ﬁifllamfRoad Kalanazoo, Michigan-U.8
,5/10/73 . - Socidté dA'VXPLOITATION DES PROCEDES
' .. TRUTU-FIWISH, SAML, siege L7, rue des
, DXP&RTI@& Qﬂﬁ? Lrois Pavillons,” CLICHY (Bautg-de-Se

R NQ 2 e mﬁurdce RIEADEAU DuMaAg, avocat, assigté de Me BLATE

ffJean NOU“L avocat agsgisté de Me COMBEAU,

-

; .

4

| slegeant en audience publique § o e
.LAI”“ fuT"f“(Qulsﬂc)

S gy

représentdées par Maltre

AN

LY, avocat plaidant. L

gé%%a Société Francaise GOGEﬁﬁI COIME
, GENERALE DLShPEQDUITS.JfEUSARIMI
¥& DB SYNTHISE, Sté anonyme, sidge I5°
route 4'Espagne, TOULOUSE (Haube-Garo:
‘représantéa par ML Urem e e oo o
avocatl plalda:

" Socidté, OXYHETAL EINI@EING FRAHCE

anonyme, smége Zone Indastrielleﬁ rue
Berthelot, BESANCON (Douba), représente

1

par Me YVes CHARTIER, avocat, asslsté de, Me COMBEAU , avoc:

plamd&nu@
Société anonyme CASTAIGNE,&aLFge 60, e
de Uattlgnmea, PARIQ, repréJentea_pag i
Jean NOUEL avocata .
f .
' P R/I'B U

ooy s

IR N AL,

oh oy eney

o

Aprés que le ‘cause out é é débattue en audien

3publiqae le I6 Juin IS74 devant Messieurs BARDQUILLE®, V.

Président, ROBIQUET & Mademoidselle ROSNEL, Juges, assils

de CAYREL, Secrétaire-Greffier, et qu'il en ‘eut été ddii

ré par 1es.maglstrats ayanx agsisté aux débats, —e——mmom

' "A rendu en PREMIER REbQORE le Jugemenu contra:
dictoire cimaprbs.'

, " Attendulgue la Soclété américaine ROTO-FINISH
COMPANY est titulaire du brevet frangais NE 1,426,991,
- intitulé "Procédé et machine de. finissag@“, denandé le -
.5 novembre 1964 aves: prmorixé américaine du Iz V@yambra
PAHE PRAMIERm . W e . ot
,-. /, T ,, . . L, ' [
i + re T
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75196) et dél;vre le 27 décembre I965, —— f -

Attvendu cue, pqr acUes des Ier avril 1969 et = | -
6 janvier I9TI, elle a concddé & la Socidté Frangaige RO“O
FINISH ube licence exclusive de ce brevet, notamment en ‘
France, licence qui a ¢te inscrite au Revlstre ational des
Brevets le I6 Juia I97I, sous le N¢ 6I.030; N .

Attenau qu une ggps~llcence a été accordée a la-
Soclete allemande CARL KURT WALITHER, puis par celle-ci A
la Société Francaise COGEPRIS, qui l'a exploitée dans son
département WIBRAL; que les sous-licences ont pris fin le
. 1 3I mars I97I et que la Soclété COGEPRIS a vendu son dépar-—. .-
N '\ tement WIBRAL A 1la Sotiéid suisse OXYMETAL FINISHING(Europe)
IR o p%r acte du I8 novembre I97I; wemw—- e e

Attendu qu en vertu d'une ordonnance du Pre81danu
du Tribunal du 24 avril 1972, la Société américaine ROTO |
FINISH COMPANY a falt effecbuer salsie-~contrefagon & 1! o
encontre de la Soccele UAHMEIAD FINISEITG (LUNOFS) le 25
avril I972 & l'Exposition biennale de. la mach;nemoutll,

Palais de la Défense & Puteaux, par description d'une ma- -
chine de finition WIBRAL S$.230 et rcellement de documents
correqpondanté' - e e e e et e e s

Attendu que le 8 mai I972, la Socidtd américaine -

- ROTO-FINISH COMPANY et la Sociéyé frangaise ROTO FINISH

ont alors assigné la Socidté COGEPRIS- Compagnie Géndrale

" des Produits Industriels et de Synthése, la Société OXIMETAL

: © . PINISHING EUROPE et la Socidté OXVEDAL FINISHING INTERNA- -
Ny PIOHAL, aux fins de faire dire que la Bbciété COGEPRIS 4'
S ’ abord et la Société OXWIETAL FINISHING INTERNATIONAL ou

... EUROPE ensuite ont fabriqué et vendu d ¢s machlnes, notamn-
'~ . ment les machines WIBRAL décrites dans le proc®s-verbal de

saisic,quieconstituent une contrefagon de son brevet
e . 1.426.991, de leur interdire la continuation de fabricatlon
ST v on de vente des machines contrefalisantes, sous astreinte de
e . % "I.,000 F parainfraction constatée, de les condamner conjoin-
- ' ... - tement et solidairement & leur payer des dommages-intéréts
o~ A fixer A dire d'expert pour les contrefagons antérieures . ..
. Y ¥ 1a cession du département WIBRAL par COGEPRLS & OXYMETAL
.- PINISHILG INThRHAIIONAL OU LUROPE, de condamner cette L
. deraidtre socidié & leur payer des dommages-intéréts & fixer -
par expertise pour les contrefagons Postér;aures A oette
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" @Bgsion, de condamner les défendeurs conjointement et
solidairenent & régler sur ces indemnités des provmslcns,
de 50.000 F & ROTO FINISH COMPANY et deé 100.000 F & 1la

_  Société frangaise ROTO FINISH, d'ordoiesn la confiscation '

o« oiro . des machines contrefaisantes au profit de la Soclété s
ocr. 74 o o e : ~américaine ROTO FINISH COMPANY et d'ordoaner la publicam;
CH-2=8¢ - . ' tion du jugement d intervenir dans cing journaux ow pé-

N R xﬁgwg{u riodiques au choix de cette dernidre Socidté et aux frais

' o des defenderessesp la tout avec exécutblon provisoire;”

'“>§3§{Jf“¥' SR Attendu que la Soclété CA&TAIGN ubstitude
I . la 8001eté GOGbPRIS, par suite de fusian»aBsorbtlon, a

s

ST e At eants, BN deboute des &emande;eﬂse*“E son égard, et .-

Lo ] A leur condamnation a4 50.000, F dedommages—intérdta pour
"“L}ﬁ:ﬁ procédure abusive; que, subgidiailrement, elle a d@ma@de

“.7 § acte de ce gue les demanderesses reeonmaiqaﬂieuw qu'aucuns
L ST _condamnation ne pouvalt 8tre prononcée contre elle pour
s el b Paite antérieurs an 31 mars I97I, 4 a%e de cessation du

AT contrat de sous-licence et concla qu'il ne pouvait yu avo:
© L TH T condamnation prononcée 3 son sncontre solidairement avec

Lo el 1a Soeidté OSMMAETAL FINISHING INTERNATIONAL et la Socidtd

S et OXMMETAL FINISHING BUROPE pour falts postérisurs au IS -

o v L février 1972, date A partir de laguelle en applicaticn

w0t 77L du contrat. de cession du département WIBRAL, elle n'a pld
St 2%\ eu de respopsabilité dans la fabrlcdtion et la vente des
:¢~~i§j';fayfggﬂqf-_machines lltlgieuses, e e e !
fa L e e | Attendu que le Société sulsse OXYMITAL FINISw

2o ‘;_Pyﬂjffﬁ HING INTERNATIONAL a demandé acte de ce que OXYHETAL

R L. 7.0 - FINISHAING EUROPE n'était que son anclenne dénomination
R ,=, “”;?'i ‘sociale, a conclu & la nullité de la salsie prathuée la :
o ' . 25 avril I977 comme l'ayant été sur Te Stand "dTuHe Titre

e‘ﬂ,;'_fj-:.. , Socidté et sur des machines qu'elle ne fabrigualt pus, -
ST TEe TR T 8 e nulldité du brevet X.426. 991 pour difaut de nouveauté

o ‘J-J”-ﬁnytff at débouté des demandeéresses & son cgard et & leur
oD T condamnation & 50,000 F de dommagaSmlnterets pour- precemj

: e Hi5ﬁffl dure. abusive, - b o et o e :. -
v ;? b - Attendu quten vertu d’une ordonnance du Pré-
e : ,““smdent du Trmbunul de Grande Inatance de Bobigny du _,_1;

'I9 septembre 1973, la Socidté américalae ROTO FlﬂIﬁH

f CO%?ANY a fait effectuer aaigiem@ontrefagom le 24
o PAGE TROISLEE AR a--;f;ffr
o L L e s ey




.. gepth .ombre 1973 dans les locaux de 1d Sogiété OXVMETAL

-
.
>
[
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L e e mme B g
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A

© FINISHING FRANCE, par deseription 4'une machine de fini-
", tion WIBRAL 06420 et réellement de documents corréspondants,

" ciété d'Bxploitation des procédés ROTO' FINISH (ancienne-
" ment Société Frangaise ROTO FINISH), ont algrﬂ aggigné la

' ROTO FINISH COMPANY et de publication du jugement & inter-

i par expertise et par provision la somme de 100.000 F at__,”~,

Y R
H

Attendu que, le 5 octobre 1973 1a Soclété amé-

1

ricaine ROTO FINISH COMPANY et 1la bobiéte Frangaise So=- l_“

H

Societé OZMMETAL FINISHING FRANCE en conirefacon du brevet ..
.T.426.991, aux fins de défenfe de Poursiivre la fabrication

- et la vente sous astreinte de I.000 F par infraction cons-
tatée, de condamnation a4 leur payer des dommagesﬁ;nterets -

a fixer par dire d'expert, st par provision la somme de !~
50.000 F a4 la Société ROTO FINISH COMPANY et celle de

700.000 P 2 1la Société.frangaise ROTO FINISH, de confisca- .
" tion des machines contrefaisantes au prof¢t de la bocmété

ivenlr dans 5 journaux ou périodiques, au choix de la
" Société ROTO FINISH COPPANY et aux frais de la’ defenderes~

se, le tout avec exdcution provxsomre°m»~~w~mu~~~-~»«~e—e~ )

S hvtenau quo la Société OXTMETAL PINISHING FRANCE |

."..,_
’

‘a conclu & ia nullité du brevet. L.426. 991 pour défaut de - = i
nouveﬂutég au débouté des demanderesses & gon’ égard et & S

~ leur condamnation 3 lui verser la somme de 100.000 F de

- donmages~lntérehs pour procédure abusive ;e __'l'”_é

Attendu que, dans le dernier ebat de leurs
écritures, la Société ROTO FINISH COMPANY et la Société.
d'Exploitation des procédés ROTO FINISH ont. demandd la T
jonction des deux instances,. conclu au rejet des demandes -

"reconventionnelles en aullité de brevet, nullité du
_ procés-verbal de saisie dressé le 25 avril I972 et en

" dommages-intdrédts et damnndé la condamnation coanjointe
- et solideire des Sociédtés CASTAIGNE, OXTIETAL FINISHING
CINTERNATIONAL et OXYMESTAL FINISHING FRANCE aux sanctions
requlqeg; le uondamnqtlon de la Société CASTAIGNE & laur
. verser une indeanité i fixer & dire d'expert et par -
‘provision la somae de 100.000 F, , de la Société OXYHETAL
FINISHING INTERNATIONAL & leur payer une indemnité & fixer -

A .
T 4 s e n o A o cin e

v .

PRSSIN

pauf les falts qui leur sont communs la condamuation
“oonjoiante et solidaire de la Socxété OXIMET AR FINISHING xﬁ
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PR ;‘_.‘ﬂfyaly‘INFERNATIQNALvet 1a Soclété- O&YﬁEfAL FUNTSHING FRANCE &

voo st Pleur régler une indemaité X fixer par dire d'expért ot

5.5 _ ;_'_ o  par provision 1a aomme de I 0. 000 I, le tout avec execum

St S _th;j;jtlon prcv1301re° - : T _ ‘ — o

mm.74 .?*ﬁ“%‘»; s : ' ' S

59 CH«2~S. S ' Attendm que les Sccleﬁes ;ASTAIGNP‘ OXYMEWAL o

, :ﬁfﬁf ?INISHING INTHRNATIONAL et DXY%ETAﬂaFINTSH¢NG FRANCE Ont
_Qjé;"ﬂs- "~;{-;.gg concly aw débouté de ces demandss, au donﬂé acte & la- ‘
Vel St Socdébé OXYMETAT. FINTSHING FRANCE de ce gu'elle demandaib.
Ll Ve la nullité de lasaleip du 25 avril 19727 et A l'adjudi@aw i«
"I CUtien pour le surplus du bénéfice deleurs preaédea&as N
conclusiona, L

A

. DI S

R L

S geEmmt
R

. At enda qa'il y a lieu d@ 7mindr@ les deaﬂ :
“ffinstances en raison de leur connexitd pour y repondre par

- 1{;un seul jugement, : DT _ N
. UUR LEsx BQV“JDIC&TIONS D“S DhﬁAﬂDERBsg%g mmengMQMLCM

" “Attendu que le brevet N I. 426 9%2 e la geamem%
S ,_-.- té ROTO FINISH COMPANY docrlt un, -procédéde finissage daﬂs
N L / lequel la melange des 0xecos a3 finie at des agents de - g
B - finition introduit ea partis basse’ d’un appareil esi. souwsﬁ

~mis & des vibrabions qui provoguent d'une part un moavam17*
" ment de giration Lrottant les ageats conbre les pldces éf
d“autre part par un &éplacemeat ‘agcendant du” mélangé jus~ :
qu'@ une partie hauye ol oot disposé un. tamis & travers T%,
: -(:lequel les agenhs de finition retomb nt dans la partie coar
1’ basse cependant’ que les p&ecos finies ébant de dimensious .~
- plus lmportantes sont’ eogserVGes sur le: tamis puis évam_/"z

1ot cuées vera Ll'extérieur; aqu *ainai, 1l o 'y & pas besolin de 7
" ;L1 ridéplacer 1."ensemble de ° appareil_peur séparer les piéces '
; 'ﬂy;qgf;fmi}-?.flnmes des agents. de’ iinissag@&?éue dans le oas ol le

flnlssage seralt ancmpleu,_il ast poasible de retirer la';;

;- v tanle qul est articuld paur que ‘piécexr ot agents de fimi@w
’ 1'afsage retombent ensemble dang le’ bas de - l'appar@il peur/

s . _un nouveau cycle d'operation o - .

. Band _ 3 " e T |

o s . Attendu qae le brovet décr&u, en oubre, deux T
oL - 1{.tynas de diqpositif pour la fiseé len oouvre 46 66 procédés

Seeen e 00 198 un disposltif de typé vert&cal comprensnt un cailsson .=
LUl o007 T de forme générale cylindrique i fond arqué bransversalement:
];ugfaﬁj%.qﬂi” '-hséparé en une gartie a&csaaant@ et ne. paxti@ ﬁ@a@an&aata
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S 7+ 7 - par une cloison verticale 1nterrompae, le mélange s'éléve
v s 0 7. dans la partle ascendante et par dessus la cloison retom=
SR : ' be dans la partie descendante au sommet de laquelle se - ; .
trouve le tamis de séparation; === - -

28/ un aispositif de type spirale comprenant une auge de
- forme hélicoldale de sectioa arquée dans laguelle monte

~

]nﬂﬂ_njf:'f . . le mélange Jusqu'au sommet ol est disposé le tamis de '% ;
e ‘,séparatlon,‘—~~w : - - -
. T ~ :
S T Attendu gue ce brevet a famt l’obgat d'un avis t'
CteyTi g nouveauﬁé délivré-le 18 févréer 1972, sous la référence -+
L £,§-71“905y. ot . et T

Attendu que les demandaresses reVendiqgent°

[P PN

e -Iﬂ/ 1o procede qui. coasiste 5 introduire les pidces 3 finiy
400 o e% un agent de Tinition dans uwne premiere zone, 3 soumettre - -
“."" le mélange formé des pléces et de 1'agent de Tinition & ;
. dop vibrations et & déplacer le. melange de bas en haut “so- | o
~lop un trajet hélicoldal Jmsqu 5 une seconde zone, & sépa-b
T § . @ar 1'agent €t les pléves puts 2 renvoyer cet agent par e
Fi{ifﬁ’fj-Jpﬂ- . Bravitd Jusqu'id la premidre zone et & décharger les pldces,
T 16 gyale de finition pouvant 8tre répété jusqu'ad ce que led
piécew alent attelny”un degré de finition donné, les pig=- .-
“ses b finir poilvant 8tre soumlses au contact de mat;éres de . ..
“finitlon de caractérlstiques, diverses dans des gones succes= .
aivas, et e e :

29/ une machine qui comporhe un cdisson vxbrant en &orme
"dlauge hélicoldale contenant une zone de réception & la '1
partia basse et une zone de. séparatlon & la partie haute, + . 0
" uhe ouverture pour recevoir la matidre & finir et un aggnt%,g.w
de £finitionk des mpyens vibratolres orientés de fagonm o™ . .

e déglacer ls melanga de pidces et d'agents de finition de I
bas en haut selon un trajetd hélicoidal. pour l'amener & la.
= zana de séparatlon afin de séparer.des piéces la matiére ... '
de. finition pendant qu'elle est en position haute, des AR
payﬁns pour rameher la matidre de finition & la zone de | ™
ﬁ ption et pour déch@rger Jes pidces finies, les moyens .1 .-
"séparation ypouvant dtre congtituds par un élémdnt pereé -
ge ‘frous multiples et la machine pouvent Stre munie dev;;;,ﬂj.?]
.. BRY 8as pouxr introduire un, 1;quide dans la chambre de [q;;j,, '
?Aﬁxg smmm ST

e B e
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oo - - finition et pour 1'en évacuer;. que les moyens de séparaw
U L ctlon peuvent 8tre articulds de fagon & pouvoir 8tre ou-
ST verts pendant une opération de finltion afin de permettrad
T o aux piéces et & lfagent de fin&t;om ‘de retomber par 1' ,”
ouverture pour retourner & la zone de réception et A .. . S
. pouvoir &tre fermés afin de séparer l'agent de finit fon
i etf de décharger les pidces et que la chambre de finition ;;
' a une forme d'auge hélicofdale dont le fond & uwne seotion -
transversale arquée, cepéndant que l'arbre de btransmis-— - .7

sy

slon ded vmbratlona est disp@sé verticaxemanm° uuumw«»~~,ﬁ,*

S
L6
Yoy
S

. .,‘ .

:j L A*tendu qa’il on res&lte que les demanderasses'“f
ne revendiguent dans le brevet N2 T.426.991 que le dqiz—. .-
. positlif type spirale et le nrccédn dane 800 avp cation

YR

LN & ce dispositil} e . e s S

e

I'- :
bey

" SUR DA VALIDITE DES RSVENDICAPIONS: rimmmmmmnni:

M P

5 Attendu qu@ les défenaeresses ajléguent que cesﬁ‘
L caracueristiques gont nulleg pouxr defaut de nouveauts; ., .0
‘quten effet, le prmcada et lew digpositifa décrits au 7
brevat frannals 426 991 avaient falt 1l'objet du brevetv. .
américain dépose le "I2 novembre 19637,. par la Société y-'jrﬁ
" ROTQ PINISH COMPAWY, avec la mentlon de BALZ comme inven-
teur, et délivré Lo 22 décembre 1964, sous le N23.161.993,
- mais qu ensu¢+e, devant une demands de brevet MAC KLobidg .
. déposde Lle 23 tdvrier IQGS;,&Q@ procédure d'lnt@rfersuce i
Y a 668 Lnsbaibe par 1'0ffice dés breveis. des’ Etataz-Unis ]
.-d'Amérique, pour délimiter Jes .droita respectifs de BALZ . .
. et de MAC KIBBEN°‘qu il ‘en est vésulté qus si VAC KIBBEN. ;{
étalt~l@ premler inventeur d'una macnlna type spirale, : .
‘BALZ dtait le premiser inventeur des aubtres caracter&stiques
©du brevet se lon lesquelles des machipes MEDIAMATIC »fx
‘avaient été 1arpem@nt diffusdas nux Bitats Unls en 1962 et
1963, ce pourquei la brevet américain.3,I161.993 avait ' ;
- été maintenu en ces caractéristiques ainsi. q&’il ressor—" "
“talt de sa rédédition N9 27,084 du 2 hmars I9T7L; que, dans,/’
‘czg_conditiong, les defenderagggsm&Qutiennent ue cas,/‘ 3
* machines MEDTANATTO commercialisdes dés‘19béﬁ ont alvilgué -
»les caractéristiqiss dn Brevet francais I 426 8T avan 2
[ sa date de priorité .du I2 novembre 1963; que le seul poin“
“pon divulgué par les dites machined,concerna l“adoptxgn
d'un cahgson vibr&nt en forne &?aage h@li@@i&al@@ mai
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que cette simple varianie de.rdalisation n'ést pasg bro-
vetable comme ne2 présentant pas d'avantages paru;c icers
. Par rapport 4 la variante de type. vertiaal, gquen ouvre,
oLt o ce dlsp031+if de forme hilicoidale n'était pas lul-méme
" I§ nouvesu cotme ahtdriorlisé par.le brevet .frangais PODMORE
1 ot BOULTON délivrd le 5 septembre I960, sous le He
1.243.7 I4;: e e et i e e .

A

e e < Fmmiae it t 2o s
" . R AL iy
g &

Ce ,.,:. Attendu que les demhnderesses contestent que
§\ﬁ'; . . .les nachines MEDIAMATIC aient publié les caracterlsulquas
it e e Gécrites dans le brevet américaln 3.I161.993, puis le
S oL breved francals 1.426.99%, alléguant que 1l'inventidn de

... 277 BALZ a é%té établie par la conception et la fabrication
?55; .. . au début de 1963 d'une machine experlmentale de type ver-
cio s e ctical, mals que celle~ci a été détruite sans avolr été

w7 commerclalisée et que la commercialisation de ¢e type de

‘ ;,'machine n'a été Llnalement entreprise qu'a partir de

= juillet 1964 ; —memonm- s o e - men e

-
P etnn B

A e e i e g e e ]
D . ..

Attendu que dans Jleurs dernieres écritures, _

: les défenderssses soutiennent alors gu'a supposer que les”

© . ¢+« " machines MEDIAMATIC ne comporyent pas les ceracterlsthues
j&\;_ T2 du prevet frangais 1.426.991, il résulte de la procddure

<y a--(j d'interPirence qu' une maghmnewle»vreprpdulqaamJLJu&ﬁ ét@

divulguee ayant la date de prlorlte du 12 novembre 1963,

i
DU - Attendu que dans . ces condmtions, il convient y
. L pour apprécmer la validité des caracﬁéristhues revendis~ ..
5*x‘f““.jﬂ . qudes par les demanderesses dang la présente instance,
o d'étudier successiVnggg les machines MEDIAMATIC, la. .
R .o, divalgation allégueée de la -machine BALZ et le brevet R
R o PODMORE et BOULTOJ°~«~ o : e e v

\ ey SUR LES MACHINES MEDIAMATIC: ---~-4~»--4«_--'--f~5

NG et Attendu u'il résulte des documgnts p*oduits ; _
LT - et n'est pas COﬂueS%é & la barre par les defenderesses Lo
oo e gue les machines de finiesage MEDIAMATIC exposdes & b
e .o s 7,0 Detroit en I962 et commercialisées aux Bfats-Unis en 1963 -
o C.l... ne-re uigent pas les caractéristiques revendiquées par. . -
-+ “I8s demanderesses dans le brevet frangais 1.426.99I, non ; e
-~ 'plus que dans le brevet amériecain 3.I6I1.993; qu'en. effet,e;'
- ¢ces. machines ont fait l'objet da la part de la part da e
"‘;PAGE HUITIEME . ; L A . .
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la, Sooiété ROTO FINIMH GQMEANY deﬂ br@vets francals I. 325 8”9
o et 1,342,922 correspondantmauz brevets américains -
T 3,073, 078 et 3.073.079, dont il résulie que leo mélange ,,’
e . . des piéces et des sgents de finition n'est pas soumis a-»;éu
.+ un mouvement ascendant dans la cuve de travail qul n'dst: .
74 . % +¢;ho pas munie d! b déflecteur: et qu'il faut basculer cette '“ﬁ5ﬁ§

o

EmS. Lot ouve pour provoguer la géparation des éléments au moyen du-:
. o ;;,tamls, interrompant ainsi le cycle de flnigsage° gutil 1,,H¢f
o .. ensulu que les machines MEDIAMATIC n'ont pu divulguer.:’ ¥
o M leg: cars isbloues revendlquées par les aemanderesses o
”ﬁffi;*f'f:ﬁ;*danq le bravet frangais L. 42679913 — I T
Smeil 0 B/ SUR T hmﬁm}s ;,mnmmmﬂm BA.Lz;. -

" Attendu qu 11 resulte de la procedure d*Lnterféw
rence américaine et n'est pas contestdé par les demanderes»,x
- ses, que BALZ a congu, oonatru&t, puig expérimsnté en ‘#ﬂ27
s 80 juillet 1960 une machine de finissage dans l'usine de la” ,;,
Vo o Soeciété -ROTO FINISH COMPANY, raisof pour laquelle il-u &tér
5.7 ‘recongu.par 1'0ffice deg hrevats américalns comme le prau<-
#.mier ifgven-teur du procédé et da l’apparem] de type Vert1~iﬁf
oo cal déerits dans le brevel américain 3.I16I.993; asads que 4
w7410 cette machine expérimentale & été ensuiye lalssée dana la
v oo iy cour de l'usine dusqu'd fin 1962 ou en 1963 epoque 4 la- ;fi
vty quelle elle a été détruite et que ce n'est Guten I964, que” ‘
(“Jf;Tf¥7fla Société ROTO FINISH COMPANY a commerclalisé des appa*silﬁ
/o ﬁ‘-.de ce type sur des études repris@s en 1905, i

- oA

Attendu qua les defenderesses soubiennent que 7f“3
le fait d’avoir laigsé Ta machine dans la COUY OXDOSEE AuX .
regards du. oublic de gulll&t 1960 a, pour “le moins £in 1962 -

constitue la dlvulgatlon du procédé et du dlspositif de

0 \ base décrite au brevet frangaxq 1.426. 991~ et
: G FQ Attendu qae 193 deman@eresses fonﬁ cbserver';x’yt;
ORI ug'que les défenderesses n' ont pas articulé ce moyen dg.~
Tttt _L.L'divulgation dans leurs écritares,'fﬁ. SRR L T
;Jf"f'dr%{lszyﬁl B Attendu, en tout éas, qu'une dLvulggﬁian immligue
) publlclté qui doit &tre cartaine e - -
,~.L53ﬂﬁ,i}5;ﬂ - " Ox attenﬂq qu'il nﬁest pas établi que la cour jﬁfﬁ
a ﬂutPAGE NhUVIth ' R R T D R
S
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( d' 1'asine ol était laissée la machine était ouverte ag =«
aublmc, qu'ells Y alt été abandonnée sans bichs de pro- '
taction et que, alme dans ces cas, son aspect ait pu

permetitrs A des personnes étrangeres A4 l'usine de compren- -

N k’dre 24 gtructure interne et son fanctionnbment; b s e
B . :
SN : . Attendu que, dans ces conditions, la preuve n'
Gl est‘pas apportée que le procedé et le displdsiti vefﬁital

T o fSrraaIeuts Tans le brevet frangais 1.426.991 aient été
' ' ’ o divulgués par la circonstance que la wmachine expérimentale
. -BALZ a été laissée dans la cour de l'usine. ROTO FINISH ... . ..
COMPANY de juillet I960 & fin 1962 ou I963; qu'il n'y.a
don¢ pas- lieu de rechercher si 1&e brevet fe type héllcoi-'
dal’ ne constituerait qu'un équivalent technmque du type..
VB*tlcal ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ ¢~—~—; ;

¢/ SUR LE BREVET PODMOQB ET BOULTON~ ceeemem ot e -

e : Attendu que le brevet frangals PODMORE et SONS
LEMITBD et WILLIAM BOULTON LIMITED, demandé le 24 dooenbre o
- 1959 et délivré le 5 septembre 1900, sous le N¢I.243.714,
" est intitulé "Perfectionnements aux broyeurs vmbro~g¢ra~>~
toires"; (((«mmwm_ummw—w_m-mu S e e

Attendu qu il yo st lndlqué que la - mambre de
broyase comprend des parois cylindrlques intérieure et
AN “.extérieure concentriques autour d'un axe vertical et a- :
e w0 o0 ainsi une forme annulaire et non circulaire comme c’éuai* .
L - precedemmenu le cas; que le fond de cette chazbre peut -
"‘n‘etre plat, mais de préférence présante un contour montant
" dans le sens du mouvement giratoire de la matidre, qui, .
aprés avolr atteint le point le plus dlevé de ce fond, o
' retonbz en cascade sur un ddversoir ou gradin pour revenir
" auniveau le plug bas ol un orifice de décharge pratiqu¥.
dans la peroi cylindrigue extérieure est muni d'un tamis
o permettant ld separation du mélange, la matiére broyée
-4 traversant ce tamis pour &%re recueillie &'1l'extérieur,
”‘H"" cependant que ‘les boulets de Yroyage restent & 1l'intérieur -
" ¢ -de l'appareil; qu'un volet articulé ou coulissant peut s
“ bloquer Lltorifice de sortie, afin de mmintenir la matidre .

xfﬁ{f;¥5‘ft ,; ’f - dans la machmne jusqu'a la fin de l'opératloa, ———
:;7ff?~ﬂf,(  .‘ T Attendu que les défenderessea souulennent que .
S T ' PAGE DIXIEME . P g";..wv | -~ S
e f/ e
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LS -, ce brevet enselgnait Les cnracteriqblaues ravendlquées
S o dans 16 brevet mUTUMrImISHT quTen elTat, danspdeux
o - “documents, le nélange de la matidre A tralter et deg -
agents de traitement se trouve entralngé par 1l'appareil
L . o {vxbratOLre 4 axe vertical selon un meouvement ascendant
C .o jusqu'en haut d'une ‘rampe hélicoIldale puls est séparé an
.:k o .0 moyen d'un tawmis, la matidre traités étant recueillie &
- - Lllextérieur, cependant que l'agent de traitement reste &

7 oce. T4 - . . 1l'intérieur de la machine, sans qu'il soit besoin pour réa-
LF CH~2~5-.T~.4éa¢.lioer cette . opération de basculer-l’abparail.ou d‘'inter—- .-
e et pompre adnsi le cycle de traitement; qu'est encore prévue
.[“-‘.j L 1a possiblllta de maintenir le mélangs & 1'intérimmre do _
. U R A aoparell pour un nouveauw c¢ycle de traitement guand celui-

‘el s avere necessalre, o oo ww~«~m—fd*-~ o
L : Attendu que les défenaeresses alléguent que si
' le brevet PODMORE et BOULTON décrit un appareil de broyage,
.1l y est spécifié que celui~-ci peut encora réaliser le
lustrage, polissage ou ébarbage de pitces médtalliques; qu'

© . elles indiguent que, pour ce faire, 1l suffit seulement de

c - modifier la position du famls afin que sa traversée conduis
~non plus vers l'extérieur, mais vers l'intérieur de l'appa-
7Irell, qu'en effet, dans le finisgage, le tamis est traV°rsé
. - par les agents de finition qui retombeny ensuite dans le

.~ bas de la machine et retient les pidces finies dant les,
[‘dlmensicns sont plus importantes pour qu'elles solent

- évacudes vers L'intérieur, alors que dads le broyags, c'est
-~ la matidre treltee, rédulte,en poudre, gui traverse le

- * tamis pour étre ensuite recmelllie & 1l'extérieur, cependant
,-i'que les boulets de broyaga, plus valumlneax, sont retenus
;7. par ce tamis A 1'intérieur de L'apparail; que cette modm Lo
cation dang le dispositif de séparation ne constitue qu ‘ua
. emoloi nouveau non brevetable du méme moyen ayant 1a méne
*“,fonctlon, R S e dee o e e

P ~ _U is attendu qa’ll apparant alﬂsi que le broyeur

“. - déerit dans 16 brevet PODMORE ne veut 8tre utilisé pour -

-0 le finisgage sang subir de madelcatlons, gus cellechl
...ne sont pas enselgnévg dans Ce breve cmee

e saearad

o Attendu, en outrey que, dans le brevet ROLDm
©.» FINISH, le fond de la cuve héllcoddale présente une section
Lot et arquée, par exemple sensiblement demi~-clrculaire,cependant
Va0t que la sdparation du mdlange 8 effectae en paxtie h&utw’
BTN PAGE ONZILME x e .

N




S o E : . - 7 - | . | é
SRS .de la cuve, alors gue, dans le brevet PODIMORE, le fond

de la cuve est transversalemebht plat et que. la séparation
du mélange est réalisde en partie ba sse de la cuve apreés

chute sur un déversolr;—-—--- : - e 2 o i e oo e

!

- Or attendu qu'il wnoarqlt que ces différences
_ o constltuont des_movens air fOncEions ¢t vesuTiaty diiTes. -
S rents répondans au fait que le fln1599ge sfeftoctus par
o fro tement alors que le broyage est opéré par percussion
- ' des avents de traltemenu sur 1es produits traités; —mmmm—m—

SOUENG - ' Attendu, en effet que, dans le brevet ROTO
- " .. - FINISH, la section arquée du fond de la cuve correspond .
’ -1 "mouvemen* de giration localisé" ou & la "trajectoire
orbitale 1ocalisée" du mélange, indiqués comme mettant en
' - .oeuvre le finisszage inddépendamment dv nmouvenent ds trang-
.. .- lation vers le hsut, cependant que le brevet PODNORE ne
cUNT o wise.qu'un mouveaent giratoire.autour de la cuve permet-

[

—

 tant le progression du mélange dans 1l'appareil;

fFa;f". o .+ Attendu, par allleurs, que dans le brevet des .

T TR - demanderesces, la separaulon du mélange s'effectuant en -
o+ 0. v partvie haute, les piéces finies sont dirigées sur le tamis
No L0t puls vers l'extérieur par le mouvement ascendant doat elles
i‘a\_ S suoissent encore les effets, cependant que dans le brevet
Tt e T PODMORE, les piécas broydes, réduites en poudre, sont

) - projetées vers l'extérieur 3 travers le tamis par la

T “ force de gravité provenant de leur chute sur le déversoir .
S ' '“' . et leur percussion par les bouletd de broyage; S ——————

At epdu gqu'il en resulto que le orevet ROLO
FINISH présente des moyens nouveaux dans leur —furse—

TeUr toloLion Gul n'otaient pas enseignés dans ie orevet
PODVORL; qu en coqsgguence, ce dernier ne ;lggterlorise
pag de touuas pidces; qu'il s'ensult que les SArHT T gt -
ques revenoigueds Darles demanderesses dans le brevet

I.426.99% sont protégesbles et que les défenderesses doiw

b vent Stze déboutiET-TTTowr demande de nallité pour dé-
;2 b  faut de nouveautd;—wm—memm— i s i o et
et oo USUR T4 SALSIE Dy 25 AVRIL 1972 meexm
A - o St
GO . Attendu que par- ordonnanced du Président de ce
st Dpibunal du 24 avedl 1972, j.a Se 1486 ROTO FINTEE COMPANY
e RAGE DOUZIEME e e T 5
. S T S L i /. : e . ) ."lw ‘N‘ . . ‘ E .
//’ A A . ,/ v ®
!k ')'i/’ ‘} N »
\\ .". /”k/{,; _. // ‘ /../ .

I

S . .
- .
T O AR A i i g . e i
, P e



O

v '
AR /A'}

~-.,employes de la Societeé Q@YﬁETKE“FIYISﬂIﬁG FRANCE et que

Tl A 03

' . a été sutorisde é'falre”effedtdér”dalsiewcontfefaéén

par description pour les machines et réellement pour les'

documents afférents & 1'encontre de la Société OXYMETAL -

. FINISHING BUROPE, cessionnaire du département " WIBRAL de
~ la Société COGEPRIS, 3 1'Exposition biennale de la. macnlneé

outLl awn Palals de la Defenqe é Courbevoxe, o et 2

<«
AN N

a4

: Attendu que les Soc;etea QXYHE AL kIﬂISﬁIJG i
PRANC“ et QXYHMETAL FIHIOHING INT”R&ATIONAL conclusat & la.-
" nullité de la salgie prathués en vertu de cette ordonnanca ,
S le 25 avril 1972 au motif qu'elle s été, en réalitd, [Fe4:1-0d
" tude .sur le stand et leq machines, ainsi que dsvans lea ¥

' employés de la pﬁemiere,de ces FTirmes 'qui avait recu Lle-

. .
St
vyl H.n

f ‘en contrade cttTe” abuﬁi%ma“socréﬁé“"”mwﬁ oo e

““ﬁf au proées-verbal le prémler comme "agent technico-commer-

4!’"

,f3g3 cetie. dern;ére, e

departement WIBRAL en gérance libre de la seconde, alors :
“que l'ordonnance du 24 avril 1972 ne l‘ﬁmtorisait.gu'a I’

TR Y e, Eatra oo ]

i Attendu que, dans ‘sey ecrltures, la Societé
" BADO FINISH COMPANY reconnalt que 1a Société OXTMBTAL .
" FINISHING EUROPE ( devenue IN“BRNATIONAL) avalt bisn cédé N
1e fonds WIBRAL & la Société OXYMETAL FNWISHJJG PRANCE, o
" ce qu'elle lgnorait larq de la salgle, mais soutient. que kff
'celle~ci est cependann ‘valable, car 1l sleurs DURAND et..~"
“RIEDEL, auxquels 1'ordonnance a &é%é signifié sur le stand '

R
.

AR
h s .
. t‘, Mot

.“f» ont agi en 1'espdce comme les représentants de la Socidtd -

. OXYHMBTAL PINISHING INTERNATIONAL; qa‘ils ne_se_gonh.pas..
oppgses au déroulement des operatlon ; que celles-ci ont -

b;ea d4crit les machines da dépdrfement VIBRAL argués do
oontrefagon et qu'en tou¥e hypoth®se, aucun grief n'a éts -

b “oangd b.la Socidtd OXYMSTAT FINISHING INTERNATIONAL; =< ~w-

/

~Attendu certa quﬁ "DURAND et RIDDML ;n&iques :
,cial. de la Société QXLETAL FIHI»HIWG EUROPE" et le second’™
_comme. "direubenr du département . WIBRAL®,auralent 44 nréci-+
. ser 3. 1'hulsgier: - Ingtrumentaire qu'ils. &taiont en réalife -

“les machines 5O trouvant Bur 1¢ stand. étaient exp@saea par

ey e
‘.”s..“h& e e

" Mqib autenau qu“ils @nx PY 8¢ pas xamarquer*q@s
l'ordanuan&@“&ﬁ_ 24 avril 1972, si elie visalt biea les . -

"):7i;V'machinaa da département uiBBAL, B autaﬁiaait la eaisie ;;/éi
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& ' E /[/I . | )
Qu'ﬁ l‘sncontrﬁ de la Bocicté OXTVMETAL TINISHING SURORE, .3“
qu'll n'est pas établi al qu'ils alent agi comme représenw

tants de cette socidtd, ni qu &15 aient eu qualité poupr
1@ f‘llre H m»mm»n-‘—»mmwmmxw—»—mmwmm-n—umuwwmmsmm“-n 1D s D Gl onas T [0 3D A TR O B HcD oI O BT

oy

.

, Atbendu en tout étab de cause que 1'ordonnance :
du 24 Avril 1972 n'autorigant la saisie qu'a 1l'égard de
la Société OXYUSTAL FINISHING EUROPE ne permettait pas de!

- 1'effectuer sur le stand de la Société OXYMETAL FPINISHING .

- R RAJGu les machines qu'elle y exposait et les documents

LT e e gl elle détenait en tant que gérante libre du déparisment
'\<~ L L ' WIBRAL, ot ce quelqu'aient ete les apparences aui onu pu
O ... tromper la SaLSLosaﬂtB, ~~~~~~~~~~~~~~ . e

,S> : oo Attendu que cette saisie a cdusé pregudice tant
o © . .]2 la Société OXVMETAL PINISHING FRANCE qui en a vu se =
"Vaérouwler les opérations sur 'soh stand et son matériel sang .
autorisation vréalable, qu'd la Soeidté OXTMETAL FPINISHING
INILRIATIONAT, deélaree proprmeﬁdire des objets salisis,
,rgues de c@ﬂtre;accn et aqqxgnea notamment gur cette basa,,

#7700 v Bttendu qutil s'énsuit que le procds-verbal de.
'saisie doit 8tre déclars. nul et de pul effetl; —mem crm——

53'-.'1-]w1 | SUR LA GONTREFAGON: i SN

. - N Attendu gu' en verta d‘une ordonnance du Prés;» -l
o _r _av;dent du Tribunal de Grande Instance de Boblgny du 19
i 0L septembre I973, la Socidté ROTO FINISH COMPANY a fait
w0 effectuser salsie-contrefagon contre la Socldété OXYMBETAL

, - FINISHING FRANCEH dang ses locaux place de la Gare a, Sevran, o

‘ " Attendu que dana le proces-verbal est ddcrite
. uns machine de finition JIBRAL S8.420 trouvée dans l'ate-
lier WIBRAL de la socilété;, @ua gont joints des photogra-k
.. . phies de l'appareil et 4 exemplalres d"un doeument publicle.
Mo 0 taire WIERAL OXY, Finitjion mécano-chimigue en vibrateur
: ' .portant au verso la mention WIBRALSUXIMETAL FINISHING

o ome . U FRANCE; que RISDEL, representanﬁ 1s Société OXYMETAL -
... .., FINISHING FRANCE, département HIBRAL, a indiqué que les -

S = machinea étaient 1ivrées en pldces déuacheea par divera - .,
M, e fournlgseurs & Sevran ol il étoit. procddé A leir wmontage
AR ~ ., finition et mise en état de f@aetiannemantg . _ S
Ll | PAGH qnamoﬁzxmmz o S R
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.t“ L A¥tendu qu'il réeulte du proces-verbal de
U " oeie csalsie et des pléces jointes eb n'est d'ailleurs par con-
e - 7Y testé par la Socidté OXVHEDAL FINISHING FRANCE que les j*
o o » . ¢ .. - machines de finition WIBRAL fabriquées par cette dernitre-
: . .~ . ¢ reproduisent les aaracbérmqtiques ‘revendiquées dansg le ;;
D0 e, o brevet IFaggars ROTUTFINISETITE26.991; que ces caractéris-,
S e T ddques étanﬁ protégeables, la Société OXIMBTAL PINISHING.
7 0CT. 74 - . " FRANCE s'est donc rendue coupabl@ de cenbrsfagon A l'égardf‘
9% CH=2e8e .0 .. des demanderesseap o e e = s
w ey L L s SR A .. . °’ L. pa’t '~X.~_" Lol
AT 7 Attendn que 1a Soeidtd” GASTATGNE, substitude. a o
e la uDGlétB COGEPRLS, reconnailt que-caklis davnﬂ%:a\g ccntiﬁf

o abriquer et v vemdre en France, dans son département
u~ﬁawy-§%'UIBRAL das apparetls ey TIitIon reproduisant les mémes 'u
‘i;t~Qi;:f~caracterlstiqaes postérieurenent an 31 wmars I97L, date &

“Jaguelle a prig fin.le contrat de asouns-licence. dont elle 7
.. o bénéficiait pour ces fabricablons eb Jusqu'au I5 février

sl e nw 19724 date ol est entrde en anpi$eatlon la cession concluaA
“reern 00 0 Le, IO novembre 197I doson, département WIBIAL A la Socmaﬁé’

mu

o T LT e OXYMETATL FINISHING EUROPE; Attendu ga’il résulte des documw
Cha. oLoih, oo ments predults. que ces LJerC@plQﬂd_Qnﬁ.“* effactudés en:

Cwwno oo e dépit des protestations et migeg epn garde-de ls Soolete o
St e v Frangaise nOL0-0LHISHS qu'en effet, le 20 spptembxe 1971,33
BT PP . un eonsell de COGLPRIQ adressalt a RO“O FINISH un projet o ;

. de protocole provisoire selon lequel du IL marg I971 an . ®
31 mars 1972, la premidre socidté, qui ne reconnait. pas f*f
~o la validité das brevets ROTO FINISH ot WALTHER TRONAL - ;
2+ continunerosk & fabriquer les machines Spiral type WIBRAL.
i+ pour lesquels la seconds société g’ engagerait auncune .. -
. poursuite en contrs partie de quol COGBERIS verserait &
.-;;'ROLO FI¥ISH une redevence de 0,5% du prix. net des/machines
wl: . hors taxe, somme qui resterait due dans le cas ol loter— *1
“ix. viendralt enbtre temps uné déchaion gud&@ialr@ mettant &~
. ‘néant la valaupr du bravet ROTO PINISH I.426,.991; mals que -
i . oe projet de protocole n'a pas ¢té avcepté par 1 ‘Soclété
“i4: ROTO PINISH et que par leftre du 12 décembr§ 1971, le .
i conseil de. cette firme répondant d tne lettre du 27 nowv'ﬂf
' ivembre I9TL de COGEPHIS, 1'a avisde que sa clienbe. -
SE .,~:r;~a-souteﬂait la validibd du brevet 1,426,991 et lui rappelait
T B w,Qj,g'qu elle éta;t degiéé@ & faira reapeat@r 508 dr@its, et

..l..

."fj?§1,§3ff§[* T " Atbendia qu.til_en | xésulte qus
e i fdumgzkmarQHXQTI av X;% 3
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a comhlsg dds actes de contrefacon du brevet 1.426.991 et
que la Socidtd CASTAIGHE doit dond &tre condamnde de ce

‘chef; qu'il v a Jlieu de recourir 3 expertlise pour recher—

cher si COGBPRIS a perpéiré d'antres faits de wontrefagon’

&pl’és le IS‘ février 19572" T e emsdas ) wma;m weu-wmi' ‘
shendu que la Soci $& OXTMBTAT FINLSHING INTER-

. NATTONAL allégue qutelle n'a jamais fabriqué ou vendu en

osur ce Paiut 3 une expertise; —emmmwe

France des appareils cantrefz;santg,.que la preuve contraire
n'étant pas apporte@ en 1iétat, 1l y a lieu de recourir |

s
N |

. ; ’ i
Attendu que lesg demanderesses soutiennent que

' 1a Doolété OXTMETAL FINISHING INTERNATIONAL, on donnant &
la Sociéteé OXYMETAL FPINISHING FRANCE la gérance libre du

fonda de commercs WlBRAL, gui fabriqualt les machines ™

' gontrefalgantes, s'est rendus coautear des acves de contrew

"f,'yA&B snzzxznz

* sa collusion avec elles; -- e e e e

© fagon commis par cette dernipré “Tirne ou tout au meins -
.'.;"complics pear fourniture de moyens jurldiquss et materiels,“
.qu'en outre, la Société CASTAIGNE doit 8tre condamnée
o 1conjolnt@ment et solidaivement avec les deux aulres défen—
..~ deresses en raison de la mauVamqe foi de COGEPRIS et de

}

Attenda qu'ad’ la barre les &éfendereases font

prononcer des condsmnations solidalres entre elles, au

o motif que CASTATIGHE et OXYMETAL FINISHING INTERNATIONAL n! '
- ont pag-dté mises en cause dang la pr@cedure engagse conbre

- OXYMETAL FINISHING FRANCE et vice versa, mals gue cebl ar- '
‘gument est sang valeur, les dernidres dcritures des deman-

deresses étant communes aux deux insténces et les défende-

‘vesges y ayant répondu par des conclusions également commu~.
tfnasp sang, en outre, y soulever cet qrgument° - o

Attendu que dang sew écrltu:resg la Société QYW

-METAL PINISHING, INTERVATIONAL.alldcue qu'elle ne peudb Stre
V'chlarée coauteur ou complice d OXYM&TAL FINISH;YG FRANCE,

“éar celle~cl n'est gue sa

¢

sa_geran
Jama;a part;cipé alx venb” WERH

ljbfey et qu. ‘slle nla ::_,.,,‘. :

Attendu certes q&sil ntest pas établi qm@ la

i '(‘ ) . - .' . . \

~ . . t
s M |

. observer: qulen tout état de cause, il n'est pas possxble de

STRAtLONS inerim;neea,";7'

o secan@efgéciété aait une filiala de la pramiére et qae 53'?'t
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par ailleurs le simple fait a@ eonﬁxer un fonds en géraa@@ B
Libre ne peut én lui-ménme rendre 1o coda&h resuog&@blgwuwm ?
dégmaﬁﬁifﬁwqu@ memet+r@19 800 ﬁement° :

i- e

.y “ e s P PR . T .. e g

.,mm
e

fTﬂJ;}aﬁLEﬁd& qn @0 L?oapceep e 'Soeiéts ﬁKZﬁhmw@

‘h' TAL 'FINISHLHG LNTERNATIONAT (alors pnqopﬂj quant elle a . ..%
‘.acquis le département WIBRAL de 1a Société COGEPRIS, ne - .
ophuvaib ignorer gue les fabrications de ce &éparﬁement e
- Taisailent jTobJat de ‘menaces de pamrqugteg comme Gantraw§ﬁ¢~
.t falsantes du brevel 1.426.995, ainsi qu'il %(ﬁumtp deg. ~"

corfespondancas pus visdes an#r@ ROTOQ FINISH et COGAFPRIY; .

_:"odTén effet, dang 1l'article 11 de L'actae de cessiod du ggﬁ[

‘. geront la rean@agabmimﬁe du veﬂdaur ot tous fraig et dompa-(}
‘ges paavan% en résulter seront B la seule charge du vendeure"
Mousflitiges avex WALTHER TROWAL, ROTO FINISH ot SWECO 7.7
. ' basés sur des actes copmis aprés la dabe du rdglement engos
. geront la seule responsabilitéd de 1'achsteur et tous frais ﬂg

'*mwﬂmﬁ%f

I8 novembre 197, les parties ont pris soin de j@laaéef*'~hﬂg

" "ous lifiges avec WALTHER TROY¥AT, ROTO ‘FINISH od SWECO }
‘bagés sur deg a@b@s‘aommlg avant. l& date du réglament @ngam§g

Y

i

et dommages pouvant en résulter seront 2 la Beule charge f;:

“de l'acheteur’; et s mmem_ &w;

Attendu qutil cn r&qnlfa quten cédant B OXYHETAL .

PINISHING FRANCE la ger&gc@ 1i%ra de ce département aiﬁRAu'v
' fabyiquant les appareils 1itigleux, OXYMETAL PINISHING. }
INTERNATTONAL Iyt a sciemment fovrni Les moyeng ;grid;uu&m:;
et m&pérgleis de continus T ET UErE D re AdTE™ Ty d@ﬂ&& de

Pty

Uecontrefagon du bravet ROTO PINISH I.426. 991; quy os i@igvﬂtg~

la Soecidtd OXLTMETAL FINTSHING TNfERNATIONAu a a%ﬁ rendus

complice des faits de conbrefagon commis pax la Boecléts
v DXTMETAD. FINISHING FRANCE oF doit donc &tre condamnde -
'scl&dairem@nt av&c ert@ ﬁ@rmler@ é en éparsr l yréga&i@a@;

[y

Atterdu ﬂue la S@@ié%@ GA?TA&%EE &Qutienﬁ qa@, ?Q

" COGEPRIS ayant cessé Toube - fabrivati@n.ﬁ@ machines WIBRAL

b compter du L5 Pévrier 1972, ®llée né peud encourir aucune:

;i;r esponsabilité dang des. @Qﬂtf@fd@@m@ ultérieurﬁﬁg e f

‘
s

e ﬁais'atiem@a que lﬁdfiiﬁl@ 11 de 1'acte ﬁ@ 'fff*

cewmsion du T8 o novembre L97L selon lequel COCEFELS o @@ﬁ X
pas r@sp@aa&bi@ des aa&ea commis apriés le rbglemest’ (soil

le I8 Lévrier 19?&}5 n es% paﬁ oppegabig_&gx d@maad@rﬁga@ag:
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- A¥tendu qu'en céddantit & le Société OXVUETAL f
o FINISHING ZUROPE (actuellement INTERNATIONAL), le départe- -
~. 0 ment WIBRAL dont elle savait les fabricatlions litigieuses,
e o la Société COGEPRIS lui a sciemment fOUfﬂl les moyens 4!

' - effectuer des actes de codﬁrefagon et glen seoralts aingl™
rendue complice danyg” I¥TTHS ou 13 uociete OXYHETAL FINLSHIVG
INTERTATTIONAL aurait personnelleaenu conmis on France des'
actes de contrefacon; qu'en TeVanche, elle ne peut &tre
déclarde complice de la 500iet8 UAIMETAL PINISHING FRAHCE
pour les faits de contrefagon Uerpetrés par celle-cij; qu'il
n'est pas, en effet, établi gu'elle ait eu des rapports .

. avec cette dernidre et qu'elle alt su en vendant le dépar-

tement WIBRAL A la Société OXTMETAL FINISHING EUROPE:que

\ celle-ci la c&derait en;gérance libre ou aubtrement &, la o+

Société OXYMETAL FINISHING FRANCE; que la preuve n 'egt pas
apportée a'lun, conqgvt frauduleux entxgm;eswxxgiﬁ SOCLOEES,

. . ol ! CIpUERY S

S - " Attendu qu! 11 s'ensuit que la Sooleté CA,STAIGN~1
- ne peut 8tre condamnée c*oll.i.daj.reman't avec les d@ux autres
@aéfenderesses pour les faitesde gontrefagon commls var 1a

Societé OXYMETAL FINISHING FRANGL“«»mmmmm~»w

SUR 1 ﬁLPARAEIONWD '8 PREJUDICES: —mimmomm e

$\\g*;f“f ) ) “Attendu qu 5l y a‘lleu G Lnterdlre sbus agtrelnte
. . . la fabrication , offre et vente des machines contrefaisan-
S\“\\ - tes et d’autoriser la publlcatlon du digpositif du présent
RO Jugement ainsi qu! il es® lna¢quc uudlt dlsoos;t;f~ ————

. Attendu qu'il convient d'ordonner une expertige -
d'une part pour rechercher’ si la Société OXVMETAL FINISm

 BING INTERNATIONAL a copmis personnellement des actes de
contrefagon et si la Société COGEPRIS en a perpétré aprés

le ¥ I5 février 1972; et d'autre part pour évaluer les
. préjudices subis . pax les demanderesses; =- =

!

e

§-

. . - KX

Lo ' Attendu que n ' étant pag établi en 1! état que
. la Société OETMETAL FINISHING INTDRNAEIONAL ait commis

personnellement des actes de contrefagon, il ne peut 8tre ' -y

‘Q\gq;:; ‘”:"“ alloué de provisloa de ce chef'.w~ , ,
o G  Attendu qu'il ¥ a lxeu de eondamner ;a Société i, =

CMe U PAGB D:x:xmmmm o . S
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. o - an Greffe une’ pro»xs;@a de 5. OQO F sur les frams d*experﬁise
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 CASTAIGNE substituée & la Société COREPRIS & payer aux‘“*“f
o demanderesses pour les falts de contrefagam quielle a .
N ¢0mmis personnellement une pfOVlS&Qn”da”gO QQ@ ?*4“'_ _i e

Attendn qu'il dchet de.condamner somidairementﬁ“

" les SocldtdsOXTMETAL FINISHING INTERVATIONAL et QWYMBTAL
.- PINISHING FRANCE & payer aux demanderesses pour les faits wf
..., de contrefagin commis par la Seciété OXYMETAL FIUILS HING
= ERANGE une 3 provision de 30. OQO F@ - : : i AR

[ i
Attenda que les demanderesses devront eonsigner

. o e

Attandu qu@ii eqt nécasgalre et cenforme Y l&

 '-nature de ces mesures d'ordonser 1'exdcution provisoire -
oty en ce qul concerna M’¢nt@rcht$on, l’axp@rflse et la,a@mxlmf
. '”~H;~gnation, f : _ : - o=t R

SUR EES VEMANDES RDCONVH&TIQHN"LI MN DQM%%GESmINTﬁRETS:jT

:  Attendu gue l@q trois 8efenderesqes ayanx eté T
reconnues coupables de faits de contrefacon ou de co&pllclté

S"‘doxvent 8tre dsboutdes de leurs demandes reconventionnel=- .

les poyr procédures abusives; qus dens ces cgndifi@ng T

!; les Soclétés OSYMBTAL ne peuvent nen plus falre érmb“ﬁemme
o élément de préjudice de La nullité du procéawvarb&l de .

ﬁ:; &aiaie du 25 Avrll 1972 | . : e e IR
“qP AR QB 8§ HOTIF S mormrimmm oo
1Statuént@conﬁra&icﬁairémént; L

. [ - . . . ) R . . <I/: .'-

Joint les lnstances inserites au rdle généralj

:; '80us las namuros 14.323 de 1972 et IT.231 de IQ?Q?,“W“”;

Déboutbe l&a&@eie%egﬁAw“AIGNE QXYMLTAL FINISEING

o [NTERWATIONAL of OXYMETAL FINISHING EFRANGE do leurs -
L U demandes en naullité du brevet frangals ROTO DLVISE COMPANY
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REPUBLIQUE FRANGAISE

MINISTERE DE L’INDUSTRIE

BREVET DINVENTION
P.V. n° 994.015

Classification internationale :

N° 1.426.991

SERVICE B 24 b

de la PROPRIETE INDUSTRIELLE

Procédé et machine de finissage.
Socxete dite : ROTO-FINISH COMPANY 1esxdant aux Etats-Unis d’Amérique.

'Demandé le 5 novembre 1964, 4 16" 27", a Paris. -
Délivré par arrété du 27 décembre 1965.
(Bulletin officiel de la Propriété industrielle, n° 6 de 1966.)

(Demande de brevet déposée aux Etats-Unis d' Amérique le 12 novembre 1963,
sous le n° 323.004, au nom de M. Giinther William Bavrz.)

La présente invention concerne les machines de
finissage et, plus particuliérement, une machine de
finissage dont la construction est telle que 'agent
de finissage ct les picces a finir sont déplacées ver-

- ticalement pendant P'opération de finissage, grice & -

quoi P'agent de finissage est automatiquement déta-
ché des piéces finies, et ces derniéres sont auto-
matiquement déchargées & la fin de Popération de
finissage sans qu’il soit nécessaire de faire tonrner
ou déplacer antrement la machine de finissage ou

" son caisson.

Les machines de finissage peuvent étre de diffe-
rents types. En ce qui concerne le mode de fonc-
tionnement, on les classe en machines dn type culbn-
tant et en machine du type vibrant, ces derniéres

étant des machines de finissage dans lesquelles des -

moyens générateurs de vibrations, par- exemple un

- moteur rotatif pourvu de masses excentrées, sont

utjlisés pour imprimer des ondes alternatives d’éner-
gie a une chambre de finissage, par exemple
d’abrasion, pour déplacer une masse d’agent de fi-
nissage contenant les piéces a finir. De plus; des ma-
chines de finissage & vibrations, a séparation auto-
mdtique, qui sont maintenant disponibles, utilisent
des éléments perforés de nombrenx trous, et faisant
corps avec elles, pour séparer automatiquement les
agents de finissage des piéces finies par le déplace-
ment angulaire d’un caisson d’une position de fimris-
sage 4 une position de transfert. Quand ils sont
ainsj déplacés angulairement, les agents de finis-

sage s'écoulent a travers les trons des éléments per-

forés et sont déposés dans une chambre d’emmaga-
sinage, tandis que les picees finies sont déchargées
du caisson ou transférées a un étage suivant, sclon
quc la machine est de construction a simple étage

ou & étages multiples. On trouve des exemples de

ces dispositifs ‘et d’antres types récents de disposi-
tifs vibrants de finissage. dans les brevets des Etats.
Unis d’Amérique. n® 3.073.078 du 15 janvier 1963.
n® 3.073.079 du 15 janvier 1963,, n° 3.073.080 dn

66 2191 0 73 094 3 @

3

15 janvier 1963, n° 3.073.069 du 15 janvier 1963,
n® 3.073.082 du 15 janvier 1963, n* 3.073.081 du
15 janvier 1963, n° 3.093.940 du 13 juin 1963 et
n° 3.071.900 du 8 janvier 1963. ¢

Bien que la machine daus ces brevets donne
les résultats voulus en ce qui concerne le finissage,
la séparation et le retonr de Pageat de [finissage
dans une mesure satisfaisante, tous les dispositifs de
séparation automatique sont soumis & la méme con-
trainte qui cousiste en ce que, pour séparer 'agent
de finissage et décharger les picces finies, tont en-
semble du caisson ou de la chambre d’abrasion de
la machine doit étre déplacé angulairement ou‘bas-
culé d’'un arc important. La nécessité d'un équipe-
ment additionnel pour effectuer ce basculeinent
augmente sensiblement le prix de la machine et,
dans certains cas, constitne anussi une limitation res-

" trictive pour les dimensions de la machine. Ii serait
" par snite trés avantagenx de disposer d’une machine

dans laquelle la séparation de P'agent de finissage
des piéces finies, aprés un cycle de travail complet,
et le retour de I'agent de finissage & la chambre de
finissage de la machine, pourraient” étre eflectués

sans rotation ou sans soulévement d’un caisson- ou

d’une chambre de finissage, et avec un minimnm
de mouvement et de puissance non nécessaires. ‘
Quand on doit finir des piéces de méme type ou
de types différents, il est parfois nécessaire ou.
avantageux d’employer des grosseurs ou des types
différents d’agents de finissage. En outre, il est né-
cessaire de remplacer périodiquement la matiére de

finissage usée. Avec certaines des machines de finis-

sage & vibrations existantes, il est nécessaire de bas-
culer angulairement la chambre on caisson de finis-
sage pour cn décharger Pagent de finissage. Dans
certaines machines de flm«a"e & séparation anlo-

_matige, on prévoit, dans la chambro d’einmagasi-

nage ‘une onverture qui pent étre refermée et
travers laquelle on pent décharger Pagent de finis-
sage par un hasculement approprié du caisson. Bien

Prix du‘ fascicule: 2 francs o 1
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q»lic eet ageneement doune satisfaetion, le temps
mort consommé pour changer lagent de finissage
- dans les machines de finissage & séparation automa-
tique en réduit le factenr d'utilité étant donné «u'on
doit placer une cuve au-dessous ou en face du cais-
sou, que le caisson doit étre baseulé ou vibré pour
en décharger Pagent de finissage dans cette cuve,
qu'on doit refermer Pouverture, qu'on doit enlever
la cuve ¢t recharger la machine avee de P'agent de
finissage {rais avant qu'elle puisse étre remise en
marche. Dans d’autres machines, dites a étages mul-
tiples, on emploic des agents de [inissage de gualités
~différentes dans des chambres differentes mais, au
minimum, un basculement de la echambre est néces-
saire ponr faire passer les piéees, a finir d’'unc cham-
bre a Pautre. I scrait par conséquent avantageux
_de réaliser une machine de finissage grice a la-
quelle on pourrait séparer des piéces a finir, une
premiére qualité d’agent de finissage et introduire
automatiquement chaque qualité suceessive de ma-
tiere de finissage sans qu’il soit nécessaire d'inter-
rompre le fonetionncment.
Compte tenu des considérations qui précédent,
Pinvention se propose de fournir : '
Une machine de finissage perfectionnée qui remé-

die aux inconvénicuts préeités des machines exis-

tantes;

Une machine de finissage perfeetionnée de laguel-
le les agents de finissage et/on les piéces finies
peuvent étre rapidement et commodément déchar-
ges;

" Une machine de finissage perfectionnée qui elfce
“tue le finissage, la scparation des pieces, le reey-
clage de I'agent de finissage, sans qu’il soit néces-
saire de déplacer angulairement le caisson de la
"machine; .

Un procédé nouveau et perfectionné par lequel
les résultats précités sont obtenus et dans lequel
les piéces et Pagent de finissage sont soumis & des
vibrations non seulement pour effectuer le finissage
des picces mais aussi pour faire subir a la masse
des piéces ct de Pagent de finissage une élévation
verticale sous Peffet des vibrations, griece a laquelle
la séparation des pieces et de I'agent de finissage
est effectuée dans un stade de séparation, apreés
la fin d’un stade de finissage convenable, et agent
de finissage séparé est renvoyé par gravité au stade
de finissage du procédé;

Une machine dans laquelle le procédé ci-dessus
peut étre commodément mis en ceuvre, foit en

continu, soit par charges, soit en semi-continu, ou

par étages multiples.

D’autres buts et avantages de I'invention apparai-
tront ci-apres.

L’invention fournit un appareil qui présentc une
chambre de finissage dans laquelle les picces 2
finir ¢t Pagent de finissage sont introduits initiale-
ment. Des vibrations sont alors imprimées & la mas-

© 8¢ d’'une maniére ¢t dans une direction telle« e

mouvement de giration localisé soit produiy
mettre en cuvre le procédé de finissame oy .0

anouvement de translation vertical ait liew on Fntra.
nant les piéces et Pagent de finissage vers oy 3 |y
partic supérieure de la chambre de finissage. A oo
point. les piéecs sont soit antomatiquement sémaré..
de Pagent de finissage ot déchargées soit rcn;u){«»,-

fresy

“au point de départ pour étre reeyclées. La matiére

de finissage séparée est soit déchargée séparémenm
de la machine, soit renvoyée au stade de finissase
du procédé par gravité. Dans une variante de réali-
sation, la chambre de finissage peut étre azencée
en forme de cuve hélicoidale & fond présentant une
section arquée, par excmple sensiblement semi-cir.
culaire. Des vibrations appropriées sont imprimées
a 1a machine pour faire vibrer les picecs et agent
de finissage, dans une trajectoire orbitale localisée
et aussi pour les déplacer de bas en hawt le tong
de la cuve & la partie supéricure de laquelle a licu
la séparation et le déchargement des picees,

Une forme de realisation est concue pour étre
utilisée dans une machine a étages multiple<, Dans
ce eas, la enve hélicoidale est agencée de facon que
les picees a finir rencontrent des agents de finissaue

. de qualités diverses lorsqu’elles se déplacent de bhas.

en hant. !l en résulle que des finissages grossier, in-
termédiaire ot [in. ainsi que les états intermédiaires
de Tinizsiage peuvent tous étre aceomplis en une pas-
se dans la machine, lés piéees finies étant automa-
tiquement séparées ct déchargées. D’autres modifica-
tions et formes de réalisation sont comprises dans
le cadre de Pinvention. Des formes de réalisation
préférées sont représentées aux dessins annexes dang
lesquels = . ‘ B

La figure 1 est une vue en perspeetive d'une
machine dc fiuissage conforme a Pinvention;

La figure 2 est une élévation de face de la machi-
ne de la figure 1;

La figure 3 est une coupe verticale par la ligne
3.3 de la figure 1;

La figure 1 est une coupe verticale d'une forme
de réalisation quelque peu modifiée de la machine
des ligures 1 a 3;

La fizurc 5 est une coupe verticale d’une autre
forme de réalisation et montre une partie de la
machine avec <on bati-support enleve;

I.a figure 6 est une coupe verticale d’une autre
forme de réalisation de la machine représentée sans
son bati-support; '

La figure 7 est une vue cn plan de dessus d’une
forme de réalisation comprenant une chambre d’a-
brasion en forme de cuve hélicoidale;

La figure 8 est une élévation latérale, avec coupe .
partielle, de la machine de la figure 7;

. La figure 9 est unc vue en plan de dessus d'une
autre forme de reéalisation de la machine utilisant
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une cuve hélicoidale congue ponr nn fonctionne-
menl en continu;

L figure 10 est nne élévation latérale, avee coupe
particlle, de la machine de la figure 9;

Ia fignre 11 est une vue en plan de dessus d'nne
machine de finissage a ctages multiples utilisant
me chambre d’abrasion du type a cuve hélicoidale;

Lt la figure 12 est une élévation de la machine
montrée a la figure 11.

Les partics semblables on correspondantes des ma-
chines sont désienées par les mémes nombres de ré-
férence dans toutes les figures des dessins.

La machine de finissage représentée anx fignres
1 a 3 comprend un hati formé d’une plague de hase
2, de snpports verticanx 3, 1, 5 et 6 formés par des

fers & section en U, et de supports verticaux 7, 8. 9

et 10 formés dc courts profilés en U. Des traverses
horizontales 11, 12, 13 ct 11, sont formées chacune
dc deux [ers en U opposés de fagon & constituer ‘des

- poutres crenses. Les diverses parties du bati penvent

étrc réunies entre clles par tons moyens appropries
et, par excmple, par soudage. Un bati porte-tamis 15
est monté ¢lastignement sur le hati principal 1 et il

‘comprend des traverses 16 et 17 formées chaeune

d’un profilé d’acier a scetion en U, et une tige

_horizontale 18 fixéc & ces traverscs par ses extré-

mités. Les traverses 16 et 17 sont montées sur le biti
1 par Pintermédiaire de ressorts en hélice 19 dont
les extrémités sont fixées 4 des plaques 20 et 21
par tous moyens appropriés et. par exemple, par
soudage. Les plagues 20 sont fixées aux traverses
16 et 17 ot les plaques 21 cont fixées aux supports
verticaux 3, 4, 5 et O par soudage on autres moyens
appropriés. On pent éventnellement fixer aux élé.
ments précités dn biti des cuvettes disposées ponr
recevoir les extrémités des ressorts. Un caisson 22,
de forme générale cylindrique, a fond sensiblement
arqué cn conpe transversale, est monté élastiquement
sur le bati 1 an moyen dc rescorts hélicoidaux 23
fixés 4 nne extrémité par exemple par sondage.
aux traverses 11 et 12, et a Vautre extrémité a des
consoles 24 et 25 elles-mémes fixées an eaisson 22
Un dispositif génératenr de vibrations, par exemple
un moteur vibratoire 26 est fixé au caisson 22 an
moyen d'une console dc montage 27 ct de boulons
approprics. Les connexions du moteur avec sa sonr-
ce de courant sont classiques et nc sont pas repré-
sentées. Ponr produire des vibrations orbitales, des
masses 28 (fig. 2) cxcentrées 4 la maniére classique.
sont montées sur I'arbre dn motenr dont les vibra-
tions sont transmises an caisson 22.

La chambre formée par le caisson 22 est divisée
d’une maniére générale en deux parties qui commn-
niquent entre clles et constitnent une chambre ascen-
dante postérieure 30 et une chambre descendante
antérieure 31, par une cloison verticale interrompue
32 qui est fixée a ses extrémités aux parois d’ex-
trémités 33 du caiscon 22. Le bord inférienr 34

(1.426.991]

de o oon 32 est rabatin on incling vers Parriére
dars o divection de la chambre ascendante 30 »t
son bord supéricur 35 est incliné d’abord en avant
puis rabattn vers le- bas pour guider le contenn
de la chambre par dessus Pextrémité de Péeran de
déchargement 39. Une porte 36 d’évacuation des
détritng est fixée par des bonlons & une paroi d’ex-
trémité 33, et elle pent eire retivée périodignement
pour extraire les fines, les détritns et Pagent de
finicsege nsé.

L’ensemble de déchargement est formé dc conso-
les latérales 37 et 38 fixées par leur hord & wn écran
de déchargement 39 et supportées de maniére pivo-
tante d lenr extrémité supérieurc, a une tige 18 qui
est tourillonneée dans des trons pratiqués prés des
extrémités des eonsoles 37 ct 38; des manchons 18q
(fig. 2) amaintenant les consoles 37 et 38 dans la
po-ition qui convient. L’écran de déchargement 39
comprend nn platean de dechargement 10 et e
partic séparatrice perforée de nombreux trous et
constitnant nn tamis 11. Un tampon amortisseur 42
est prévu sous 1a forme d’un roulean de caontchouc
mont¢ sur une tige (fig. 3). Les consoles latérales
37 et 38 sont pourvues de prolongements antéricnrs
43 et postérieurs 41 qui agissent comme guides. Les
parois d’extrémités 33 du caisson 22 sont pourvues
de prolongements 17 qui coopérent avec un prolon-
gement inféricur 48 ponr définir une goulotte du
réceptacle 49 an moyen duquel la chambre pent
étre chargée et déchargee. Le prolongement infe-
rieur 48 &'incline, de préférence vers Parricre, pour
que la matiére qu'on y dépose glisse et tombe an
fond de la chambre 29. La figure 3 montre l'en-
semble dc déchargement en traits pleins dans la po-.
sition dc déchargement et en traits mixtes dans la
position de finissage.

Pour mettrc la machine en état de fonctionnc:
ment, on place d’abord I'ensemble dc décharge-
ment dans la position indiquée en traits mixtes a la
figure 3. On charge alors dans le réceptacle et la
zone dc réception 50, & la partie inférieure dn boi-
tier 22 les piéces -3 finir et I'agent de finissage en
particules solides on granules libres. On maintient
nne masse de picces et d’agent dc finissage dans le
caisson pour qu'elle puisse s’élever suffisamment
hant dans la chambre ascendantc pour franchir le
sommet de la cloison 32 et tomber dans la chambre
descendante. Normalement, cette condition est rem.
plie de maniére catisfaisantc en remplissant le cais-
son approximativement anx deux-tiers ou jusqu’anx
trois-quarts. Mais la quantité exacte n’est pas en-
tiérement critiqne et peut varier considérablement
selon la nature des pidces & finir, I'agent de finis-
sage utilise, la frcquence et Pamplitude des -vibra-
tions appliguées. et autres facteurs. Lorsque le mo-
teur vibratoire 27 est mis en marche, il tourne dans
le scns indiqué par la fleche (fig, 3). Les piéces et
Pagent de finissage sont ainsi amenées a se déplacer

1.
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sur des trajectoires orbitales localisées et 'opération
de finissage s'elfectue par le mouvement relatif en-
tre les picces et Pagent de finissage. En plus de ec
monvement orhital on de giration localisé, un mon-"
vement de translation est imprimé a la masse sons
Peflfet dn sens particulier de rotation du motenr
vibratoire ot la disposition de la cloison 32, ce qui
force la masse formée des picees ct de 'agent de
finissage & se déplacer progressivement de bas en
haut de la zone de réception 50 dans la chambre

-aseendante 30 dn caisson 22. La masse continue 3 se

déplacer de bas en haut jusqu’a ce qu'elle soit diri-

-gée par-dessus la partie par gravité dans la rham-
- bre descendante 31 et la zone 50 de réception dn

caisson 22 d’ott le cycle décrit se répéte. Le procédé
a recyclage se poursnit jusqu’a ce que les picees
aient atteint le degré de finiscage voulu. Lensemble
de déchargement est alors placé” dans {a position
montrée en traits pleins 4 la figure 3. Aprés quoi,
comme les pi¢ees et Tagent de finissage sont pous-
sés de Dbas cn haut et par dessus le bord supérienr

de la cloison 32. ils sont déposés sur le tamis 41

dont la diniension des mailles est détenninée de fa-

.gon que la matiére de finissage les traverse ct re-

tourne par gravité dans la zone de réception 50,
tandis que les piéces sont rctenues sur la surface
du tamis. Les vibrations, en continnant & agir, dé.
placent les piéces le long dn tamis 41 et du plateau
de déchargement 40, et ces picces sont reeneillies
dans un réceptacle approprié, i Uextrémité du pla-
teair. En recouvrant le tamis avec une plaque pleine

“approprice, on peut, de la méme maniére, faire sor-

tie de la machine la matiére de remplissage, hien
qu’elle ne soit ainsi pas extraite en totalité,

- Pour remplacer 'agent de finissage par un antre.
le nouvel agent peut étre introduit et le dispositif
générateur de vibrations mis en action avec le tamis
en position. Par un choix convenable de la dimen.
sion' des mailles, et, si on le désire, avec un platean
plein et des moyens de sortie, on pent ajouter un
agent, de finissage, soit plus gros, soit plus fin, pour
remplacer agent déja dans la machine.

Dans la forme de réalisation de 1a fignre 4. la
partie fondamentale de la machine est similaire &
celle des figures 1 & 3. Toutelois, I'ensemble de dé-
chargement comprend un platean de déchargement
58 et un tamis ou plaque perforée -39 supportés par
des barres élastiques. 60 et 61 articulées & lenrs
extrémités & des aves 62 fixés an platean ot des
axes 63 fixés aux parois latérales d'un réservoir 65
Les barres 61 sont plus longues que les barres 60
et, par suite, quand le tamis sc déplace vers l'ar-
riére, son extrémité ct le tampon amortissenr 66
s'abaissent pour s'écarter de Pextrémité supérienre
76 de la cloison 74.

Des moyens sont prévus pour faire circuler un
liquide dans la chambre de finissage pour faciliter
Popération de finissage ct, d'unc maniére générale,

~ @

pour entrainer ct éliminer les fines ct la bone. La

“machine est montée sur une plaque de base 64 ct

elle comprend un réservoir 65 destiné a contenir une
composition chimique lignide. Une pompe 67 en-
trainée par un moleur ct raccordée aux tnyaunteries
classiques est montée sur une console 08, et son
enfrée ou aspiration cst immergé dans le liquide.
Ce dernier est refonlé dans la chambre de finis.
sage par une condnite 69 et & travers une buse 70

“de pulvérisation. Le liguide refroidit et accélére

Popération de finissage et. de plns, il entraine les
fines et la bone de la chambre de finissage. Le
liquide chargé de fines et des. hones traverse nne
paroi 71 & trous multiples et, par exemple, un tamis
a mailles d’une grosseur appropriée, tandis que la
mati¢re de finissage d'une grossenr encore ntilisa.
hle est retenue. Le tamis 71 est de préférence monté
dans la paroi du caisson, prés dn fond de ce dernier,
et il affleure la surface du revétement 77 dn caisson.
en matiére dn type nsnel comme, par exemple, le
caoutchone naturel on synthétique, le néopréne, le
polyuréthane et autres, pour ne pas géner le mou-
vement de la masse de finissage. Le liquide qui tra-
verse le tamis 71 tombe dans un réceptacle 78 fixé
an caisson, et il est renvoyé au réservoir 65 par la
condnite 72. Pendant son séjour dans le réservoir.
la boue qui a été évacuéc de la chambre de finissage
'se dépose, sur le fond dn réservoir, et le lignide ainsi
clarifié est recyclé et renvoyé & la chambre de finis.
sage. L’utilisation d’un liquide de cette manicre
angmente grandement le rendement de la machine.
Une rampe ou une buse 73 est prévue pour pulvé.
riser de I'ean sur les piéces qui émergent, pour en
détacher la bhone ou la matiére de finissage adhé
rentes. Dans cette forme de réalisation, 1a cloison
74 présente un bord inférieur arqué 75, en forme
de tnbe horizontal. pour faciliter la circnlation gira-
toire de {a matiére dc finissage et des picces & finir.
L’extrémité supéricure 76 est similaire 4 celle de 1a
forme de réalisation précédemment décrite. La pom-
pe 67 est de prélérence au repos pendant un cvcle
de séparation.

La figure 5 montre une partic du caisson d’une
machine de finissage congn ponr étrc monté. afin
d’8tre animé de vibrations, dans un Diti tel que
celui précédemment décrit, et dans lequel 'ensemble
de déchargement comprend une plaque perforée de
trons multiples ou un tamis 80 articnlé en 81 sur

un tamis 82 fixé a4 la paroi dn caisson. Pendant .

une opération normale de finissage. le' tamis 80
articulé est maintenn en position ouverte replié con.
tre le tamis fixe 82. A la fin d’une opération de fi-
nissage et si 'on vent décharger les picces. on refer-
me le tamis 80. Lorsque la masse de pitces et de
matiére de finissage franchit ensnite le hord supé.
rienr 83 de la cloison 84. clle se déposc sur le tamis
articnlé 80. Les piéces sont retenues sur ce dernier
et sont ensuite déchargées, tandis que la matiére
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de finissage traverse le tamis 80 ¢l revient par gra-
vite & la zonc dc réeeption. Le¢ bord inféricur 85
"de la cloison cst coudé de maniére similaire au
bord 3% des figures 1 a 3.

La figure montre unc forme de réalisation dans
laquelle le motenr vibratoire st monté pris de la
partic supérienrc dn caisson. La chambre de finis-
sage cst constituée par nune partie cxtérienre 90 et
tme partic interienre 91 du caisson, ct elle est com-
plétée par des parois extéricnres 92. Le motenr vi-
bratoirc 93 est fix¢é a la partic intérienrc 91 du
caisson an moyen d’nne console 91. La protubérance
95 formée a la partie inférieure dn boltier intérienr
91 constitue avec le restc de cc boitier intérienr nne
cloison pour diviser la chambre formée en unc
‘chambre ascendante 96 ¢t une chambre descendante
97. Sons 'effet des vibrations orbitales ct de la com-

-posante dc monvement de bas en haut des vibra-

tions, la masse forméc des picees ct de la matiére
dc finissage est déplacée de bas en hant e long de
la ohambu ascendante 96, par-dessns la partie snpé-
ricure dn Doitier intérienr 91, ct dans la chambre
descendante 97, lorsque le tamis de séparation 98 cst
‘dans sa position de retrait. A la fin de I'opération

de finissage, on introduit dans {a machinc P'écran

98 et ic platcan 99 qui portent Ic tampon amortis-
senr 99a. Les picees ct 1'agent de finissage se dépo-

_sent sur le tamis gqui laissc passcr Pagent de finis.

sage et lui pecrmet de rctourncr par gravité a la
zone de réception 50, tandis qne les piéces finics
sont déplacces Ic long du tamis sous I'effet des vibra.
tions, et déchargées.

Dans unc autrc forme de réalisation, les machi.

nes de finissage de l'invention penvent avoir une

structure dans laquelle la chambre de finissage com-
prend un caisson hélicoidal. Dans cette forme de
réalisation, un moteur vibratoire, de préférence mu-

_ni de masses déséqnilibrées ou excentrées, cst monté

avce son axe dispos¢ verticalement, et de préférence,
mais non nécessairement, il tournc dans le sens des-
dendant dn caisson lorsquc les vibrations sont a
fréquence rclativement basse, mais de préférence,
quoiqne non nécessairemcnt, dans le sens ascendant
du’ caisson lorsque la fréquence des vibrations est

. relativement élevée. Les piéces placées a la partie

inféricure dn caisson et Tagent dc finissage sont
ainsi sonmis a des vibrations cn trajectoire orbi-
tale dans mi plan sensiblement perpendiculaire an
caisson. Dc plus, une composante de force impri-
méc par le moteur vibratoire force 1a masse formée
des pieces ct de 'agent de finissage a sc déplacer
le long du caisson incliné. Sous Peffet de cc mon-
vement composé, I'agent de finissage agit sur les pic-

ces et, en plus, la masse entiére s'éleve lentcment

le long du caisson hélicoidal.

Les figurcs 7 et 8 représentent une machine de
finissage du type & caisson hélicoidal. La machine
représentée est congue soit pour une opération par

1
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cIm‘rg(:s, soit ponr nuune opération continue a conrt
eycle. La machine est montée sur un socle fixe 100
sur lequel est montée, an moyen de ressorts en hélice
102, une plaque de base 101, ces ressorts étant fixes
a la plague 101 et au socle fixe 100 an moyen de
cuvettes 103 convenablement [ixces a Ja plagne et an
socle. Un bati 104 est fix¢ a la plaque de basc 101 ct
sur cc bati cst montée me chambre de finissage en
forme de caisson hélicoidal & fond arqué et, par
excmple, semi-cylindrique. Le  caisson  hélicoidal
pent aussi avoir la forme d’un tube, mais nn caisson
en forme d’auge onverte est ordinairement prefe-
rable. Plnsicurs aubes ou chicanes 106 peuvent étre
placées a intervalles ponr assister et diriger 1c mon-

vement dsccundant des piéces et de 'agent de finissa-

ge, ct ces aunbes on chicancs sont nécessaires qiand
le inotenr vibratoire 107 poric des masses cxeen-
trées équilibrées qui tonrnent en phasc. Elles pen.
vent étre supprimées quand le moteur vibratoive 107
porte des masses cxcentrées déséquilibrées on qnand
le pas de Thélice cst convenablement limité. Ainsi,
qnand on ntilise des masses excentrées déséauili
brées ou gnand les masses excentrées disposése aux
extrémités de I'arbre du motenr sont fixées a ce
dernier dans des positions de rotation non iden-
tiques, la rotation déphaséc qui en résulte produit
un cffct vibratoire qui agit sur la masse de matiére
de finissage et de piéces a finir pour la faire pro-
gresser régulicrement de bas en haut le long du
fond incliné de I'auge hélicoidale. Le moteur vibra-
toire 107 est représenté monté sur Yange au moyen
de consoles 108. L'extrémiteé la plns basse dé-Yange
est pourvue d’une paroi d'extrémité 109 qui déter-
mine une zone dc réception 110 dans laquelle les
piéces ct P'agent dc finissage peuvent étre intro-

-duits par des moyens d’emmagasinage tels gu'unc
trémie 111 ou par un transporteur approprié, non

représenté. L'extrénité supéricure de 'ange cst pour-
vue d'nn tamis 113 qui est articulé a I'ange a son
extrémité antéricure par unc charniére 114. Un
conduit 115 est placé au-dessns de la surface du ta-
mis ponr renvoyer par gravité I'agent de finissage
(et les piéces quand lc tamis est ouvert) dans la
zone dc réception. Un réceptacle 116 pent étre placé
au-dessous de l'extrémité 112 de T'auge ponr rcce-
voir les piéces fies lorsqu’elles sont déchargées de
cette dernicre.

La machine de finissage est utilisée en (‘har'vmm
des piéces et de P'agent de finissage dans la zone
de réception 110, sur lc fond dc I'auge. On met en-

- suite le motenr vibratoire cn marche et il tonrne de

préférence dans le sens indiqné par la fléche a la
figure V. Les picces et I'agent de fimissage se dé
placent sur ume trajectoirc orbitale dans le sens
indiqué par la fléche a la figure 8. En outrc. la
masse se déplace lentcment vers le hant dc Pange
inclinée. Pour une opération par charges, le tamis
113 «st placé en position d’ouverture. En conséquen.
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' ce, quand les picees et Pagent de finissage attei-

gnent Pouverture résultante, ils tombent par cette
ouverturc et sont renvoyés par le conduit de retour
115 & 1a zone de réception. Quand les picees ont éte
finies, au bout de la période vonlue, le tamis 113 est
fermé. Apres quoi. lorsque les piéces et Iagent de
finissage passent sur le tamis, Pagent de finissage
le traverse et il est renvoyé par gravité a la position
de départ. Toutefois, les picces sont retenues par le
tamis ¢t continuent a se déplacer le long de I'auge
jusqu'd ce qielles quittent Pextrémité de eette der-
niére ponr se .rassembler dans le réceptacle 1106.
= On peut ¢videmment introduire les picéces directe
“‘ment ou indirectemnent dans une seconde machine
de finissage pour un autre finissage ou unc opé-
ration de finissage différente. '
~ Les figures 9 et 10 montrent une machine de
finissage comprenant une chambre de finissage héli-
coidale formée de plusienrs spires. La longnenr
étendue de Pauge hélicoidale assure un temps de
contact suffizant entre les piéces et Pagent de finis-
" sage, de sorte que ces derniéres sont complctement
finies quand elles atteignent Pextrémité supéricure
de Pauge. En conséquence, cctte forme de réalisa-
tion pent étre utilisée commec machine a procéde
continn, les picces étant continuellement introduites
dang la zone de¢ réception et déchargées a la partie
supérienve de la machine. Le fond de Pange est
aussi, et de préférence dans ce cas arqué et, par
exemple, semi-circulaire en seetion transversale.

L2 machine des figures § et 10 cst montéc sur un
socle fixe 120. Une plaque de base 121 est montee
sur ce socle par Pintermédiaire de ressorts en hélice
122 convenablement fixés au socle 120 et a la plaque
de base 121 au moyen de cuvettes 1222, par cxem-
ple. Un béti 123 est fixé a la plaque de base 121
et supporte une auge hélicoidale 124 dont Pextre.
mité inférieure est fermée pour former une zone
de réception 125. Les piéces et I'agent de finissage
peuveni 8tre introduits dans la zone de réception
par unc trémie 126 pourvue d’une goulotic 127 qui
débouche dans la zone de réception 125. Un motenr
vibratoire 128 orienté avec son arbre disposé verti-
calement est fixé a 'auge 124 on & son bati 123 au
moyen de consoles dc montage approprices 129.
Lorsque le anoteur vibratoire est en marche, les pie-
ces et l'agent de finissage sont animés d’un mou-
vement de giration, le mouvement relatif entre les
picces et P'agent de [inissage agissant pour finir
les surfaces des picces. De plus, la masse formée
des pigces et de I'agent de f{inissage se déplace len-
tement de haut en bas, le fong dc P'auge, sous Veffet

“de la rotation en déphasage des masses excentrées
du moteur qui, de préférenee, tourne dans le sens
descendant de. 'auge hélicoidale, tout au moins
quand les vibrations ont une fréquence relativement
basse. Le mouvement ascendant peut &tre nssisté
par Veffct de setenue et directeur d’aubes ou chi-

canes 130, facultatives {ixces & intervalle sur la suy.
face intéricure de Vauge, Ces aubes sont ordinai.
rement nécessaires quand on utilise un motenr avee
des masacs excentrées équilibrées. Une zone de sé.
paration 131, & Uextrémité de ['ange, comprend un
tamis dc séparation 132 disposé an-dessus d'une
ouverture menagée dans le foud de 1'auge. les di-
mensgions des mailles du lamis sont déterminées de
fagon que Pagent de finissage les traverse randis
que les pieces sont retenues. Aprés que lagent de
finissage a traversé le tamis, il fait retour par_gra.
vité a la zone de réception 125 ot il commence
un autre cycle de finissage avee des piéces nou.
velles ajoutées. L’agent de finissage est guidé dn
tamis 132 a la zone de réception 125 par un conduit
133. Les piéces continuent jusqu’a ia zone 134 dc
déchargement de Pange et sont recueillies dans un
réceptacle 135 on bien envoyées a une autre opé-
ration, par exemple au moyen d’une courroic sans
fin (non représentée).

La machine a auge helicoidale représentée par les
figures @ et 10 peut étre établie a toute longuenr
désirée ou commode et, a tous pas désire, dans des
limites praliques, et clle peut étre a rayon crois.
sant ou décroissant et, par exemple, de structure
tronconique. Lovsqu'on a choisi les parameétres quii
conviennent, les piéees, & leur sortie de la zone de
déchargement. présentent. I'état de {inissage voulu,
On pent utiliser un ou plusieurs tamis de classifi.
cation (non representés), en combinaison avee le
conduit de retour 133, pour séparcr les fincs et la
maticre de finissage usée de la matiére encore utili-
sable, et pour rejeter la matiere de finissage usce
et les fines. En variante, on peut combiner un regis-
tre réglable avee le eonduit pour diriger la matiére

“de finissage hors de a machine au lieu de lui per-

mettre de retourner & la zone de réception pour
un antre cycle de travail.

Les figures 11 et 12 illustrent une machine de
finissage hélicoidale a étages multiples. La strueture
fondamentale de cetie machine est eimilaire 3 celle
montrée aux figures 9 et 10. Dans ce cas, au lisu
de ne disposer un tamis de séparation qu’a Pextré.
mité de déchargement de I'auge heélicoidale, on pla-
ce un ou plusieurs écrans de séparation supplémen-
taire en des points intermédiaires de I'auge héli-
coidale. En conséquence, quand la machine est con-
¢ne comme il convient, on peut utiliser plusicurs
agents de finissage de grosseurs différentes dans des
zones individuelles diverses de I’auge, ee qui permet
aux pieces de passer par des élats de finissage gros-
sier, intermédiaire et fin, lorsqu’elles se déplacent
en mouvement continu ascendant le long de Tauge.

-et leur déchargement a Pétat de finissage définitit

a licn sans qu'il soit nécessaire d’arréter la machine -

et/ou de changer la grosseur des agents de finis-

sage utilisés pour chaque état de finissage désiré.
La machine & étages multiples des figures 11 et
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12 comprend. en plus du support permettant les vi-
‘brations et du motcur vibratoire associé & ce sup-
port, une auge 110 dont Pextrémit¢ infévicure est
fermée pour former une zone de réception 111 de
premicr ¢tage. Dans ce eas encore, Pange a un fond

- arqué; par excmple semi-cylindrigue en  section

transversale. Cette zone constitue le commencement
du premier élage et 'agent de finissage ntilisé est

gencralement relativement gros. Quand le motenr.

vibratoire tourne. les picees et Pagent de [inissage
sont déplaces sur une trajectoirce orbitale et, de plus,
ils sc déplacent lentement de bas en haut sous Peffet
de la composante vibratoire ascendante, comme dans
‘fa précédente forme de réalisation. Quand le .né.
‘lange atteint le tamis 112, la matiére de finissage
du premier étage est renvoyée & la zene de réceplion
141 par un conduit 143. Les piéces continuent a se

deéplacer le long de lauge et clles sont amences

dans unc zone 111 de réception de sccond étage qui
contient un agent de finissage de grosseur moyenne.
Le mélange de piéees et d'agent de finissage de se-
conde grosseur est alors vibré de la méme maniére

-qui le déplace d'un mouvement giratoire et ascen-

dant, jusqu’a ce qu’if atteigne le tamis 115 du second

- étage. L’agent de finissage de grossenr moyenne

traverse alors le tamis ct revient a la zone de récep-
tion 144 du sccond étage par le conduit 116. Les
pitees continuent 3 se déplacer et pénétrent dans
la zone de réception 147 du. troisiéme étage oil
elles sont mélangées avee de Vagent de [finissage
fin, et dans lequel le mouvement de finissage orbital
et ascendant se poursnit jusqu'd ce que le mélange
atteigne le tamis 118 de troisicnie ctage a travers
lequel Uagent de finissage [in passe et fait rctour
par le conduit 149 a la zone de réception 147 du
troisieme ctage. Les piéces continuent a se déplacer
le long de Pauge jusqu’d la zone de déchargement
150 'd’ou clles sortent dans un réceptacle des piéces
finies. _

On comprend qu’on pent utiliser plus ou moins

de trois étages dans la forme de réalisation a étages -

multiples quon vient de décrire. En outre, chaque
étage peut comprendre plus d'une spire de lauge
hélicoidale, quand on doit effectuer un [inistage
pousseé. Les tamis de séparation pouvant &trc placés
en tout endroit approprié, des conduits de retour

disposés comme il convient étant utilisés pour ren-

voyer P'agent de finissage & la zone de xéception cor.
respondante. Dans ce cas encore, 'auge peut étre de
rayon eroissant ou décroissant et, par exemple, de
structure conique.

Le moteur vibratoire, dans n'importe guelle for-
me de réalisation 4 auge hélicoidale, peut, sil est
convenablement congu, étre placé dans toute position
voulue. De plus. pour imprimer a Pagent de {inissa-
ge un mouvement ascendant I long de Tauge. le
sens de rotation du moteur vibratoire est de préfé.
rence, mais non nécessairement, dans le sens des.

o
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cerstoot o Pange ete comme précédenmment indiqué,
il est préférable d'utiliser un moteur muni de mas-
ses execntrécs et dcécalées ou deséquilibrées pour
obtenir unc rotation déphasée. Alors que le sens de
rotation dn moteur vibratoire est de préférence dans
le sens descendant de Pauge ponr des vibrations &
fréquence relativement hasse, il est préférable que le
sens de rotation dun motenr vibratoire soit dans le
sens ascendant de auge.

De plus, pour la classification des picees, dans
le cas ot Von finit des picees de différentes Aimen.
sions, on peut utiliser des tamis de différentes di.
mensions, aux différents étages, dans la zone te_dé-
chargement de n'importe laquelle des formes de rea-
lisation représentées, les plus petites piéces sortant a
travers un pelit tamis et ¢tant amenées. par exemple
par un conduit approprié. a un réceptacle approprie,
ct les grandes picces sortant a travers des tamis &
plus larges mailles et étant aussi amenées par des
conduits appropriés & des réeeptacles appropriés.
Dans les formes de réalisation les plus simples de
la machine, aneun conduit nest néecssaire car les
piéces peuvent traverser directemnent les tamis pour
arriver dans un ou dans les réceptacles.

Dans les formes de réalisation de machines héhi-
coidales plus complexes, la matiére abrasive ou de
finissage peut aussi étre séparée des fines et évacuée
comme matitre de finissage qui n'est plus apte a
étre réutilisée dans le procédé par des emplacements
appropriés des tamis, dans la zone de séparation des
picces on prés de cetie zone, de sorte que la maticre
de, finissage ou les {ines dc trop petit diamétre tra-
versent un premicr tamis et sortent de la machine,
tandis que la matiére de finissage de diamétre suffi-
sant pour étrc réutilisée dans le procédé passe sur
le tamis et est renvdyée par un conduit approprie
dans le procédé, a I'étage convenable, par exemple
a la zone de départ ou zone de réception dans la-
quelle commence le procédé de {inissage.

Le procédé de P'invention consiste a soumettre a
des vibrations un melange comprenant une partie de
picees a finir et un agent de finissage solide, en
particules ou a I’état granulaire ou de subdivisien.
dans uné premicre zone, ponr imprimer um mou-
vement orbital pour finir lesdites piéces. et une com-
posante de monvement dirigée, de bas en haut ponr
imprimer un déplacement ascendant & la masse for-
mée des pieces a finir et de la matiére de finissage,
dans une seconde zone ou zone de séparation. a
séparer Pagent de finissage, a le renvoyer par gra-
vité & la premicre zone et & deécharger les picces
finies. A cet effet, les vibrations doivent imprimer
un mouvement suffisamment orbital a la masec pour
{inir les piéces. et pour les déplacer dun mou-
vement aseendant elles doivent imprimer une rom-
posante verticale au déplacement de cette mass2.
De celte maniére, la masse de matiére de finiscage
et de pieces a finir subit un mouvement d’éléva-
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tion vertieale ct s’écoule dans une zone dans laquelle
la séparation des picces de la matiére de [inissage,
soil par gravité par des moyens tels que cenx utili-
sant une paroi perforée d'une multiplicité de trous,
soit 'par des moyens magnétiques, peut ére facile-

ment effectuée. Apres la séparation, 'agent de {infs.

sage est renvové a la premiére zone. par gravite,
el 11 pent Ctre rentilisé pour un autre f{inissage. Ce
retour pent étre commodément cffcetné par des con-
duits on des goulottes appropriés, que la séparation
soit effecluée par un tamis ou par des moyens mé.
canigues, la senle condition a obscrver étant que

la matiére de finissage doit étre renvoyée a la zone

‘de finissage pour étre reutilisée dans le finissage
apres séparation des piéees finies. Les picees finies
gont clles-mémes déchargées de la machine, on, dans
le cas ou un finissage ultérieur cst néeessaire, clles
peuvent étre renvoyeées a la zone dn finissage, de
la méme maniére que la matiére de finissage, ct
finalement déchargées de la machine aprés un finis.
sage de degré voulu. Le nouveau procédé de I'in.
vention n'est pas tributaire d’nne machine quelcon-
que ct, en fait, il peut étre mis en auvre dans nom-
bre de machines différentes dont certaines sont par-

ticuliérement propres a la misze en envre du pro-

céde de Pinvention et sont déerites dans ec qui pré-
céde.

On peut ntiliser, en accord avee le procédé ot la
machine de la présente invention, tous moycens ap-
propriés générateurs de vibrations. On a montré
aux dessins un moteur vibratoire fixé a un caisson
au moyen de consoles de monlage, ou autres. Les
moyens générateurs de vibrations peuvent compren-
dre tous moyens moleurs comprenant un moteur
tout aussi bien électrique qu'a fluide, et qui peut
étre du type rotatif, hydraulique, pnecumatique, ou
constitués par une prise de mouvement méeanique:
Si le moteur est du type rotatif, des masses excen
trées classiques sont ordinairement moniées sur son
arbre pour engendrer des vibrations orbitales qui
sont transmises au caisson. En variante, des musses
excentrées penvent étre fixées au caisson et e mo-
teur peut étrc accouplé einématliquement avec ces
masses excentrées; mais non [ix¢ au caisson. Ni le
moteur ni les masses excentrées n’ont besoin d’étre
fixées'au caisson. Il suffit qu'elles soient acconplées
cinématiquement a ce dernier, bien qu’il soit préfe-
rable de fixer les moyens producteurs de vibration
au caisson. Pour le type & chambre des machines de
finissage des figures 1 a 6, on préfére un motenr
vibratoire a masses excentrées équilibrées capable
de rotation en phase, étant donné quon ohtient
un plus grand reudement en disposant le motenr
vibratoire par rapport au fond de la chambre de
finissage, qui est de préférence arqué. et par exem-
ple semi-cylindrique, de fagon que chaque onde al-
ternative d’énergie engendrée par le moteur vibra-

- toire anime la massc des piéces et de la matiére de

e 8 e

finissage d'un mouvement en principe orbital nor.
mal & un axc qui passe théoriquement par le centre
du cerele dont ke fond de echambre de finiscage
constitue un are. Pour les machines du type hélicoi-
dal, on prélére un moteur vibratoire i masses ex.
centrées décalées déséquilibrées ecapables d'une rota
tion déphasée. On peut ntiliser plusicurs moteurs vi-
bratoires convenablement montés ponr produire I'ef-
fet vouln de déphasage. De toute fagon, en impri-
mant des vibrations convenables & la chambre de
finissage ou & l'ange. la masse de matiére de finis-
sage ¢t de piéces dans cette matiére est de prefé.
rence déplacec d’une maniére orbitale. Ces wvibra-
tions orbitales. on ces ondes alternatives d’énergie
augmentent sensiblement Paction entre la matiere™
de finissage ct la surface des parties nen finies,
et ce, beaucoup phis que si la matiére de {inissage
ct les piéees a finir étaient passées au tonmmeau a
sceonsses. A cause de la composante verticale des vi-
brations, la masse de matiére de finissage et des

* piéees se déplace en outre jusqu’a une position qui
. est verticalement surélevée par rapport a sa position

de départ. ce qui constitue une caractéristique es-
sentielle du procédé et de la mddnno de la présente
invention.

On peut voir {acilement que la présente invention
fournit une nouvelle machine de finissage dans la.
quelle les picees a finir et agent de finissage sont
aulomatiquement transférés de la chambre de finis-
sage 4 unec zone de séparation, sans qu’il soit né.
cessaire d'incliner ou de’ faire tourner le calsson
on sa chambre dc finissage. Les picces et les agents
de finissage sont automatiquement séparés; les pié-
ces sont déchargées el les agents de finissage sont
renvoyés au point de départ par gravitée. En ontre,
des formes de réalisation diverses de Pinvention sont
propres soit a un fonetionnement contimi. soit a un
fonctionnement par charges, ainsi que pour un fonc-
tionnement continu a étages multiples dans lequel
on. supprime 1a nceessité d’interrompre 'opération
de finissage ponr transférer ou introduire des gros-
scurs diverses de matiere de [inissage.

Pour effectuier la séparation, conformément a I'in-

vention, on peut employer un tamis, ou autre paroi

perforéc de trous multiples, qui peut étre. selon I'ap-
pareil utilisé. soit fixe en position, soit mobile com-
me montré aux dessins. Un dispositif de sépatation
magnétique peut &tre utilisé tout aussi bien gqn’un
tamis. spécialement dans les cas ot la mati¢re de
finissage n'est pas métallique et ol les piéces a finir
sont en métal ferreux ou un autre métal sensible
a Pattraction nmagnétique.

Quaud on utilise la séparation magnétique. 'élé-
ment perforé de trous multiples, dans les formes
de réalisation representées, peut étre remplace pare
ticllement sur toute sa longneur par une plaque. de
préférence non metalhque. pour permeitre au sepa-
rateur magnétique, en forme de barre vibrante ou
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de courroic sans fin, ou autres. d’attirer. les narties

" métalliques ou les piéees & finir, lorsqu'clles passent
sur la plaque, la matiére de finissage non métalli-
que passant sur cette plague et tombant @ Pestrémité
de celle-ci dans un conduit_ approprié pour étre ra-
mené a4 la zone de réceplion pour un autre cvcle
de finissage.

Quand on utilise un « tamis » dans une <tructure
de Pinvention, on peut lui substituer d'autres tvpes
de parois perforées de trous multiples, et ces autres
types de paroies perforées seront reeonnus également
aptes a fonctionner. L’expression «wparoi perforée
de trous multiples » utilisée dans la présente des

. cription définit une paroi pourvue d'orifices ou de
perforations pour classifier des piéces et un agent
de finissage, par exemple une grille ou un tamis
-de toul type présentant des fils métalliques ou des
tiges paralléles ou inclinés les uns par rapport aux
aulres, et croisés ou non pour former des mailles,

Par « matiére de finissage » ou « agent de finis-
sage », lorsque ces expressions sont wlilisées dans la
présente description, on entend désigner des matié.
ves formées de grains ou particules et. dans tous les
cas, toules les maticres de finissage solides réduites
en petits fragments du type actuellement cmployé
dans Pindustrie, et toutes autres matiéres de nature

_similaire. Bien que des matiéres liquides de finis-
sage puissent 8tre utilisées en association avec la

matiére de finissage solide, elles sont considérées
comme accessoires pour linvention que, dans tous
les cas, utilise au moins un agent de (inissaze colide
pour la mise en ccuvre du procédé qui en fait ob-
jet. En outre, des expressions citées ci-dessus <ont
généralement utilisées dans la présente description
pour désigner des matiéres utilisées pour conférer
fout type de fini, y compris les finis obtenus avee
des matiéres abrasives ainsi qu'avec des maticres
. de polissage, le terme « polissage » devant &tre consi-
déré, dans son seus usuel, comme un cas pamr‘nher
du finissage.

La machme de finissage des figures 1 a2 3 peut

. &tre modifiée pour constituer une machine a fone.
tionhement continu. Dans la machine a fonctionne-
ment continy, le caisson, la structure de support. et
fe moteur vibratoire peuvent en principe étre les
mémes que dans les figures 1 & 3. La cloison trans-
versale peut aussi étve analogue & celle de res figu-
res. Toutefois, le réceptacle d’entrée 19 par lequel la
chambre est chargée, est confiné & une cx'rimité
du caisson. Un écran hélicoidal fait d’une 16lc en
forme de vis d’Archiméde sensiblement perpendicu-
faire au plan dela cloison et aux parois cylindrigiies
du caisson, cst fixé par un bord sur 1a paroi du cais.
son et par l'autre bord 4 1a cloison verticale. L'¢eran
hélicoidal coopére avec les parois de la chambre et
la cloison pour délimiter une chambre hélicoidale
qui part du réceptacle d’entrée. & une extrémité,
et se termine & une ouverlure de sortie, & l'autre

[1.426.991]
extrémité du caisson, & ¢6té de laquelle ouverture
de sortic est placé un tamis pour rvecevoir le mé-
lange abrasif Jorsqu'il est déplacé par-dessus la partie
supéricure de la cloison. On dispose un conduit ap-
proprié pour renvoyer la matiére de finissage. qui
est séparée des piéces, & la zone de chargement ou
de réception, & Pextrémité opposée du caisson ott elle
est de nouveau disponible pour une nouvelle f‘l.u"e
de piéces & finir.

Quand la machine est en fonctionnement. on char-
o les pidees et Pagent de finissage. par le véeep-
tacle d’entrée, dans une cxtrémité de la chambre
hélicoidale. Quand un mouvement vibratoire appro-
prié est imprimé au caisson. "opération de finissage
commence et le mélange comprenant les piéces et
Pagent de finissage s’éléve lentement dans a cham-
bre ascendante, comme décrit a propos de la ma-
chine des figures 1 & 4. Aprés qu'il a quitté la partie
supéricure de la cloison verticale, le mélanze tombe
dans fa partie descendante de la seconde spire de la
chambre hélicoidale. 11 continite & s'élever dans la
partie ascendante de la seconde spire, puis il fran.
chit 1a cloison verticale et tombe dans la chamhre
descendante de la troisieme spire. De cette maniére,
le mélange se déplace progressivement le long de la
chambre hélicoidale et il émerge finalement a I'ex-
trémité de cette chambre sur un tamis a extrémité
ou au-dessous du bord supéricur de la cloison ver-
ticale. comme montré aux figures 1 a 3. Les iéces
sont déchargées par une ouverture de déc! lar"e'nv"t
appropriée cl T'agent de finissage traverse le tamis
et il est renvoyé par gravité a ]extremlte de récep-
tion de la chambre hélicoidale, par un conduit con-
venablement établi et de préférence disposé pour
communiquer avee la chambre descendante a Tex-
trémité de réception du caisson. Des moyens de sé.
paratian ‘magnétiques peuvent, dans ce cas encore,

“remplacer le tamis.

Cette forme de réalisation de I'invention permet
d’introduire des piéces continuellement dans la ma.
chine de finissage et de décharger continuellement
les picces finies sans qu'il soit nécessaive d’arréter la
machine. En outre, la durée du séjour des piéces
dans la machine peut étre réglée dans une certaine
mesure par le débit auquel les piéces et/ou I'agent
de finiszage sont iniroduits,

La machine de finissage des figures 1 & 3 peut
aussi étre modifiée pour obtenir une machine de .
finissage & étages multiples dans laquelle les pidces
peuvent &tre soumises i des matiéres de finissage
grossiéres, intermédiaires et fines, et de qualités di-
verses, sans qu'il soit nécessaire d'arréter et de vider
la machine pour procéder aux changements de ma-
titre de finissage. La machine & érages multiples
utilise un caizson similaive & celui moniré aux figu-
res 1 & 3. De plus. on dispose dans le caisson une
ou plucicurs cloisons transversales pour le diviser
en plusicurs compartiments disposés cote a cote, En
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variantc, on pent réunir cdte a cdle une série de
caissons complets. La cloison verticale est placée en
principe dans la méme position qu'aux figures 1
“a 3. Toutelois. pour des raisons de commodité. ectte
cloison pent étre élablie seus la forme de plusieurs
bandes longitudinales on verticales qui penvent soit
traverser les cloisons transversales, soit étre fixées
i ces cloisons. Dans chagqne compartiment. un dis-
positif en forme de tamis est disposé dans la cham-
bre de descente a hauteur ou an-dessous du hord
supérienr de la cloison verticale, exactement comme
dans les fignres 1 a 3. On prévoit une onverture
dans la cloison transversale séparant in comparti-
nment du suivant, sensiblement an nivean dn tamis
et de’ préférence prés de la paroi extéricnre dn
caisson, pour pernettre de transférer des pidees du
tamis a la chambre descendante du compartiment

- suivant. Un réceptacle d’entrée est miénagé dans le

premier comparliment et unc onverture de :ortie
est prévne pour lc second compartiment, avec un
tamis on un dispositif de séparation magnéiique
pour séparcr a matiére de [inissage des picces, et
ponr décharger les piéces.

En fonctionnement, chague compartiment distinct
pent étre rempli avee nne grosseur différente avec
unc matiére grossiére et en finissant avec nne ma-
tiere fine. Les piéces sont chargécs dans le premier
compartiment. Qnand le caisson est vibr¢ comme
il convient. Ics surfaces des piéces sont continncHe-
ment soumises & Pabrasion et le mélange entier for-
mé des picces et de fa maticre de finissage s'éléve

lentement dans la chambre ascendante comme dans -

le cas de la machine des figures 1 a 3. Lorsque le
mélange s’éléve par-dessus la partic supérieure de la
cloison verticale, dans le premier compartiment, il
tombe dans la chambre descendante et 'sur le pre-
mier tamis. La matiére de finissage traverse le tamis
et revient an fond du premier compartiment. Les
picces continuenta se déplacer par 'onvertnre de la
paroi transversale dn compartiment et tombent an
fond-du compartiment snivant ou Popération recom-
mence avec une matiere de finissage plus fine. Le
mélange continue a se déplacer dans la chambre
ascendante du second compartiment et par dessus
la partie supérieure de la cloison verticale, dans la
chambre descendante du second compartiment et
sur un second dizpositif de séparation en forme
de tamis ou la matiére de finissage est séparée et
peut tomber an fond du second conipartiment, tandis
que les picces passent dans une ouverture de Ia se-
" condc paroi transversale et dans un troisiéme ~om-
partiment ou {’opération se poursuit avec une ma-
tiére de finissage encore plus finc. On pent utilizer
autant de compartiments et de grosscurs dc matiére
de finissage qu'on le désire. De plus, si I'on veut

que les piéces soiént en contact dans plus d’un cycle.

avec chaque grosseur de matiére de finissage. on
peut retirer temporairement les dispositifs de sfpa-
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ration et, par exemple, les tamis dans chagne Ctage,
on dans un étage quelconque, de fagon que les piéees
de I'agent de finissage tombent au fond du caisson
et soicnt sonmis a des cycles supplémentaires. Un
tamis ou un dispositif magnétique de séparation au
dernier compartiment, intercepte les piéces et les
décharge, tont en permettant & la matiere de finis
sage de retonrner an fond dn dernier compartiment
pour finir les piéees snivantes, comme déja indinue
pour d’autres formes de réalisation.

Cette dérnicre forme de réalization de la présente
invention permet anx piéces d’8tre sonmises a diver-
ses grossenrs de matiére de finissage en unc senle
opéralion et sans qu'il soit necessaire d’arréter la
machine pour décharger la matiére et la recharger
avec une grosseur différente d’agent de finissage. En

varianle, les divers compartiments de eette derniére

forme de réalisation penvent étre chargés avec la
méme grosseur d’agent abrasif et la machine peut
étre ntiliséc pour un fonctionnement continu.

L’invention n’est pas limitée anx formes de réali-
sation représentées el décrites a titre d’exeniple sen-
lement. Il est loisible aux spécialistes d’apporter a
ces formes de réalisation des modilications diverses
sans en changer les caractéristignes cssentielles ot
sans, par conscquent, sortir du cadre de P'invendon.

RESUME

1. Procédé de finissage ou de polissage de picees,
caractérisé par les points ci-aprés, séparément on
en combinaisons : -

1° Le procédé consiste a-introduire les picces™a
finir et un agent de finissage dans une premiérc
zone, & soumettrc le mélange formé des pieces et de
Pagent de finissage & des vibrations pour finir les
picces et déplacer le mélange de bas en haut jusqu’a
une scconde zone, a séparer I'agent de finissage ct &
le renvoyer par gravité a la premiére zone et a
décharger les piéees;

2° On répéte le cycle de {inissage jusqu’a cc que
les piéces soient finics et que ledit mélange soit
dans la zone élevée, on sépare P'agent de finissage
ef on le renvoic par gravité a la premiére zone, et
on décharge les piéces;

3¢ Les vibrations imprimécs au mélange de piices
et d’agent de finissagc le déplacent d'un monvement

" hélicoidal ascendant jusqn’a une zone de séparation

€levée; ~

4° On soumct les piéces a finir au contact de
maticres de finissage de grosseurs diverses. dans des
zones' snccessives, le mélange de piéces et d’agent
de finissage passant d’une zone a I'autre en s'¢levant
verticalement d’un mouvement hélicotdal.

II. Machine pour la mise en ccuvre du procédé
défini au paragraphe I ci-dessus, caractérisé par les
points suivants, séparément ou en combinaisons :

1° La machine comprend un caiscon vibrant qui
contient une chambre de finissage comprenant une

e dG caap
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zone de réception @ la partic basse et une zone de sé-

paration & la partic haute, une enverture dans le
“caisson pour recevoir deg pitees & [linir et un agenl
de finissage, des moyens vibratoires orientés pour

déplacer le mélange picees et agent de finissage de
bas en haut et Pamener a la zone de séparation,
des moyens dans ladite zone de séparation pour sé-
parer la matiére de finissage des picces pendant que
celtc maticre est en position hante, des moyens pour
gnider Jadite matiére de finissage et la ramener
a la zone de réeeption, et des moyens pour déchar-
ger les piéees finies;

2¢ Le caisson est divisé par une cloison verticale

en denx chambres commmniguant entre elles a la

foie a leurs parties supéricure et inférienre et cons-
tituant une chambre aseendante ¢t une chambre des-

cendante et les moyens vibratoires sont constitués
par un moteur dont Parbre est disposé horizontale-

ment; .
3° Le bord inlérienr de la cloison verticale est
repoussé et incliné vers fa chambre ascendante ct

.son bord supéricur est rabattu vers la chambre des

cendante; o

4° Le moyen de séparation est constitué par wn
élément percé de trous multiples;

5° La machine est pourvue de moyens pour intro-
duire un lignide dans la chambre de {inissage et de
movens ponr évacuer ee liquide de cette chambre;

6° Le fond du caisson a une section transversale
arquee '

7° La partic inféricure de la cloison verticale a
une gection transversale arquée;’

8" L& muyen de séparation est articulé par son
hord. antérieur pour étre ouvert pendant une opé-
ration de, finissage afin de permettre aux pictes et

4 Pagent. de finissage de tomber par I'ouvertuve .

ainsi établie pour retourner a la zone de réception,

.
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¢t pour étre fermeé afin de séparer Pagent de {finis.
sage et de décharger les picees;

9" Des moyens de séparation gonl agencés pour

" étre insérés dans la zone de séparation ponr séparer

Pagent de finissage des picees a finir et permetire
& cel agent de retomber dans la zone de réception;

10" Des moyens sont prévus dang le caisson pour
transférer les picces de Pun & Pantre des comparti-
ments déterminés par la cloison verticale et des cloi-
sons transversales et disposés cte a cote;

11° Les moyens de transfert ci-dessns consistent
en une ouverture pratignée dan$ la cloison qui sé-
‘pare deux compartiments; _

12° Un écran fait d’une feuille de métal de forme
hélicoidale est disposé dans le calsson avee son bord
extérieur, cn contact avee la paroi du caisson et
son bord intéricur avec la cloison verticale ponr dé-
terminer une chambre hélicordale;

13° Le caisson présente un conduit pour reuvoyer
Pagent de finissage a la zone de réception aprés
qu’il a été =eparé des picees a finir;

14° La chambre de finissage du caisson est en
Aforme d’auge hélicoidale dont I fond a une section
transversale argqneéc; ’

15° L’arbre du moteur “vibratoire accouplé an
caisson est digposé verticalement;

16° La machine de finissage présente, pour cons-
tituer une machine a étages multiples. une chambre
de finissage helicoldale a axe vertical qui présente
“une zone de réception i sa partie inférieure at pin-
sieurs zoncs de séparation, une & sa partie supéricu-
re et les autres disposées en des points intermeé-
diaires. :

Société dite : ROTO-FINISH COMPANY

Par procuration :

Smonnotr & Rinuvy

Pour la vente des fascicules, s’adresser & Pimpriveriz NaTionalg, 27, sue de la Convention, Paris (15°).
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