FR2713 134 - A1

REPUBLIQUE FRANGAISE (1) N° de publication : 2713 134
- (a n'utiliser que pour les

INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction)

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

(21) N° d’enregistrement national : 93 14435

@Int Cl°: B 29 C65/10, B 65 B 51/20

®) DEMANDE DE BREVET D’INVENTION A1

@ Date de dépét : 02.12.93.

Priorité :

Date de la mise a disposition du public de la
demande : 09.06.95 Bulletin 95/23.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Se reporter a /a fin du
présent fascicule.

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : La société anonyme dite KALIX
DUPUY — FR.

@ Inventeur(s) : Thion Alain.

@3) Titulaire(s) :

(74) Mandataire : CAPRI SARL.

Dispositif de thermosoudage de corps en matiére plastique par soufflage d’air chaud.

@ Dispositif de thermosoudage de corps creux souples
el matiere plastique adapté a sceller hermétiquement une
ouverture dudit comps creux, ledit dispositif comprenant:
une structure de support (1), un organe chauffant (2) et une
buse (3); ladite buse présentant un culot (31) en contact
dudit organe chauffant (2) et une téte de chauffe (32) adap-
tée a pénétrer a l'intérieur de 'ouverture dudit corps creux
pour en chauffer le contour par projection d’air chaud; l'or-
gane chauffant (2) et la buse (3) étant montés sur ladite
structure de support (1), ladite structure de support étant
déplacable entre une position d’insertion de la téte de
chaufte (32) dans un coms creux et une position de retrait,
caractérisé en ce que la structure de support (1) comporte
des moyens de réception indépendants (11, 15) de la buse
(3) et de I'organe chauffant (2), les moyens de réception de
la buse (3) comprenant un logement (11) pourvu d’'un gra-
din périphérique (12) destiné a recevoir un renfort périphé-
rique (33) formé sur la buse (3) par insertion de cette der-
niere au travers dudit logement (11), et les moyens de
réception de I'organe chauffant (2) comprenant un man-
chon (15) positionné sur la structure de support en éloigne-
ment dudit logement (11) de la buse (3), 'organe chauffant
(2) étant monté coulissant dans ledit manchon £15) entre
une position de contact du culot (31) de la buse (3) et une
position éloignée du culot (31) pour permettre le retrait de
le buse dudit logement (11).
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La présente invention se rapporte 2 un dispositif de thermosoudage de corps creux
souples en matiere plastique. En particulier, ce genre de dispositif est utilisé pour
I'obturation hermétique de tubes en matiere plastique a une de leurs extrémités. L'emploi
de ce type de conditionnement est aujourd'hui trés répandu en remplacement de
I'aluminium et du verre dans de nombreux domaines, pour le conditionnement des
produits cosmétiques, pharmaceutiques, agro-alimentaires ou d'autres encore.

Un dispositif classique de thermosoudage met en ceuvre une source de chaleur, par
exemple par projection d'air chaud pour ramollir le bord de 1'ouverture d'un tube & sceller
et une paire de méichoires en tant qu'organe de pressage pour appliquer fortement les
deux moitiés de bord ramollies de l'ouverture l'une contre l'autre. Un scellement
hermétique du fond d'un tube est ainsi obtenu. L'ensemble permettant de chauffer le bord
du tube comporte généralement un organe de chauffe et une buse adaptée a pénétrer
partiellement dans I'ouverture du tube. La plupart des tubes sont cylindriques 2 leur
extrémité a sceller, et de ce fait, la buse présente également une symétrie axiale. La buse
doit pénétrer dans le tube en définissant une espace annulaire le plus faible possible pour
éviter une trop grande perte de chaleur. Le chauffage s'éffectue donc de l'intérieur du
tube et le pressage de l'extérieur au moyen des machoires. Une période de chauffe de
I'ordre de quelques dixiémes de secondes est suffisante pour obtenir le ramollissement
souhaité du bord du tube avec une température de chauffe de 500 a 600°C.

Le faible espace annulaire a respecter entre la buse et le tube nécessite d'adapter la
buse en fonction du diamétre du tube 2 sceller. Les diamétres de tube sont trés variables,
c'est pourquoi, pour chaque modele de tube, il est indispensable de prévoir une buse de
diameétre approprié. Une utilisation fonctionelle de ce type de dispositif de soudage
nécessite donc d'avoir a sa disposition un jeu complet de buses de diametres différents.
Le remplacement de la buse s'impose donc pour toute nouvelle série de tubes a souder
dont le diamétre est différent de la précédente.

Dans les dispositifs de I'art antérieur, cette opération de remplacement de la buse est
longue et délicate, du fait que la buse est montée directement sur l'organe chauffant au
moyen d'un clamp ou d'une attache rapide. L'ouverture du clamp et le retrait de la buse
ne causent pas de probléme, cependant que le montage de la nouvelle buse sur 1'organe
chauffant nécessite un savoir-faire certain : il faut d'abord positionner correctement la
buse en dessous de l'organe chauffant, puis ajuster la position du clamp de maniére 2
prendre 2 la fois I'organe chauffant et la buse.
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La présente invention a précisément pour but de remédier a cet inconvénient en
définissant un dispositif de thermosoudage & montage facilité.

Dans cette optique, l'invention a pour objet un dispositif de thermosoudgae de
corps creux souples en matiére plastique adapté a sceller hermétiquement une ouverture
dudit corps creux, ledit dispositif comprenant : une structure de support, un organe
chauffant et une buse ; ladite buse présentant un culot en contact dudit organe chauffant et
un té€te de chauffe adaptée a pénétrer a l'intérieur de l'ouverture dudit corps creux pour
chauffer le contour par projection d'air chaud ; I'organe chauffant et 1a buse étant montés
sur ladite structure de support, ladite structure de support étant déplagable entre une
position d'insertion de la téte de chauffe dans un corps creux et une position de retrait,
caractérisé en ce que la structure de support comporte des moyens de réception
indépendants de la buse et de I'organe chauffant adaptés a coopérer pour positionner le
culot et la buse en contact de I'organe chauffant. La réception séparée des deux éléments
(organe chauffant et buse) permet d'éviter la fixation de la buse sur l'organe chauffant
ainsi que son positionnement délicat.

Selon une forme de réalisation, les moyens de réception de la buse comprennent un
logement pourvu d'un gradin périphérique destiné a recevoir un renfort périphérique
formé sur la buse par insertion de cette derniére au travers dudit logement. D'autre part,
les moyens de réception de l'organe chauffant comprennent un manchon positionné sur la
structure de support en éloignement dudit logement de la buse, I'organe chauffant étant
monté coulissant dans ledit manchon entre une position de contact du culot de la buse et
une position €loignée du culot pour permettre le retrait de la buse hors dudit logement. Il
n'y a pour ainsi dire plus réellement d'opération de montage de la buse, mais sa simple
insertion dans un logement sans l'aide d'un outil quelconque, suivi de la descente de
'organe chauffant jusqu'a venir en contact du culot'de la buse. Cette simplification de
montage est particuliérement avantageuse, car désormais, le remplacement de la buse peut
étre effectué méme par un personnel non qualifié. De plus, le temps d'immobilisation du
dispositif est pratiquement nul, I'opération de remplacement nécessitant environ cinq
secondes. Les avantages découlant de ce gain de temps associés a l'emploi d'un
personnel non qualifié permettent de réduire sensiblement le coiit de I'opération.

La présente invention sera maintenant décrite plus amplement, en regard des
dessins annexés, donnant, a titre d'exemple non limitatif, un mode de réalisation de
I'invention.
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Sur les dessins :
- lafigure 1 est une vue en coupe transversale d'un dispositif de thermosoudage
selon l'invention, en cours de montage de la buse dans son logement,
- la figure 1a est une vue en coupe transversale d'une buse adaptée a €tre utilisée
dans le dispositif de la figure 1 en remplacement de la buse y figurant, et
- la figure 2 est une vue en coupe transversale d'un dispositif de thermosoudage
selon l'invention en état de fonctionnement.

En se référant 2 la figure 1, le dispositif de thermosoudage ou de soudage 2 air
chaud comprend essentiellement trois éléments : une structure de support 1, un organe
chauffant 2 et une buse de chauffe 3. Le dispositif est généralement incorporé dans une
chaine de remplissage de tube plus complexe et mis en ceuvre en bout de chaine pour
obturer hermétiquement le tube une fois rempli avec le produit souhaité. Ce dispositif est
couplé 2 une paire de machoires de pressage (non représentées) qui effectue le contact des
bords du tube ramolli. Chaque tube a sceller passe individuellement au droit du dispositif
dont la structure de support 1 est déplagable verticalement entre une position basse
d'insertion de la buse 3 dans l'ouverture d'un corps creux en matiere plastique, c'est-a-
dire un tube, et une position haute de retrait. L'ensemble du dispositif représenté sur les
figures 1 et 2 est donc animé d'un mouvement translatif vertical de va-et-vient
synchronisé par une unité de commande (non représenté) avec l'avancée des tubes,
'ouverture dirigée vers le haut. A titre indicatif, un cycle complet du dispositif dure
environ une seconde. Les moyens permettant le déplacement du dispositif ainsi les
moyens d'amenée des tubes ne seront pas décrits plus amplement, I'invention portant
essentiellement sur le dispositif de thermosoudage en lui-méme.

Les trois éléments constitutifs énoncés ci-dessus ainsi que leur agencement relatif
seront maintenant décrits en détail. La structure de support 1 présente une forme
complexe incorporant deux moyens de réception 11, 15 pour recevoir la buse 3 et
l'organe chauffant 2, respectivement. Les moyens de réception de la buse 3 comprennent
un logement annulaire 11 défini dans un bati cylindrique 13. Le logement 11 est pourvu
d'un gradin annulaire 12 adapté a recevoir un renfort annulaire 33 formé dans la buse 3
qui sera décrite ci-aprés. La buse 3, a I'état monté de la figure 2, est donc simplement
insérée dans le logement 11 et repose avec son renfort 33 sur le gradin 12 du logement
11. Avec une précision d'usinage satisfaisante, la buse 3 peut ainsi étre parfaitement
positionnée sans aucun jeu.
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En se référant maintenant aux figures 1 ou la, on voit clairement la physionomie
d'une buse utilisable dans la présente invention. La buse comporte un culot 31 formant le
renfort 33 adapté a reposer sur le gradin 12. La buse comporte également une téte de
chauffe 32 adaptée a pénétrer dans l'ouverture du tube. En réalité, seule ladite téte 32
pénéetre a l'intérieur du tube. Elle comporte tout autour de sa circonférence des bouches
d'air chaud, qui une fois la té€te 32 insérée dans un tube, sont positionnées au droit du
bord de l'ouverture du tube. L'air chaud pulsé ramollit le bord du tube et est évacuée vers
le haut entre la téte 32 et le tube. L'extrémité inférieure de la téte de chauffe 32 est formée
par un embout conique 34 dont le diameétre maximal est supérieur a celui de la téte au
niveau des bouches. L'embout 34, avec sa périphérie extérieure, est adaptée a venir en
contact €tanche a l'intérieur du tube, afin d'empécher un écoulement d'air chaud vers le
produit contenu dans le tube, ce qui pourrait I'endommager. L'air chaud est alimenté
depuis l'organe chauffant au travers d'un conduit traversant la buse 3 a partir du culot 31.
La figure 1a représente une buse de diametre de téte inférieur pour des tubes plus étroits.
Le culot 31 présente une taille unique quel que soit le diametre de la téte. Le renfort 31 est
ainsi formé de maniére identique. Le diamétre de la té€te n'interfere donc pas dans le
montage de la buse 3.

La structure de support 1 comprend également des moyens de réception de l'organe
chauffant 2. Ces moyens comprennent un manchon annulalire 15 dans lequel l'organe
chauffant est monté coulissant. Le manchon est porté par un bras 17 qui est ancré sur le
bati 13. Le manchon est situé a une certaine distance au-dessus du logement 11 et
maintient 1'organe chauffant 2 parfaitement dans l'axe de la buse placée dans son
logement 11. L'organe chauffant est déplagable par coulissement dans le manchon 15
entre une position basse de contact avec le culot 31 de la buse et une position élevée
permettant le retrait de la buse 3 du logement 11 et son remplacement par une autre buse 3
de diametre adéquat a l'utilisation a venir. L'organe chauffant 2 est donc monté de fagon
téléscopique dans le manchon 15. En position de contact, 'organe chauffant, avec son
extrémité inférieure, vient en contact étanche avec le culot 31 et maintient ainsi la buse
plaquée sur le gradin 12. Des moyens de blocage (non représentés) de 1'organe chauffant
2 en position dans le manchon 15 sont prévus sous la forme d'une vis quart de tour.

L'organe chauffant 2, de structure classique comprend un carter 21 contenant un
générateur d'air chaud constitué par une résistance €lectrique de 3 000 watts sur laquelle
est pulsé de I'air comprimé a basse pression alimenté 2 partir de I'extrémité supérieure de
I'organe 2. L'air comprimé traverse la résistance, et 1'air chaud résultant est canalisé dans
le conduit de la buse 3. Le générateur d'air chaud comprend également une régulation
intégrée. L'air chaud est alimenté a une température de 570°C environ. L'organe
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chauffant 2 comprend aussi une tuyere d'évacuation de 1'air chaud 16 qui est refoulé vers
le haut a partir des bouches d'air chaud de la t€te 32. La tuyére d'évacuation est connectée
a un Venturi pour créer une aspiration.

Le remplacement de la buse, grice a la présente invention, s'effectue de maniére
trés simple en un temps minimum. On commence par débloquer la vis quart de tour, puis
on reléve l'organe chauffant 2 que 1'on bloque en position élevée. La buse est ensuite
retirée du logement 11 et remplacée par une buse adéquate. L'organe chauffant est a
nouveau débloqué, puis appliquée en position de contact, contre le culot 31 de la buse 3.
Le blocage de 'organe chauffant termine enfin I'opération de remplacement de la buse.
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Revendications :

1.- Dispositif de thermosoudage de corps creux souples en matiére plastique adapté
a sceller hermétiquement une ouverture dudit corps creux, ledit dispositif comprenant :
une structure de support (1), un organe chauffant (2) et une buse (3) ; ladite buse
présentant un culot (31) en contact dudit organe chauffant (2) et une téte de chauffe (32)
adaptée a pénétrer a l'intérieur de 1'ouverture dudit corps creux pour en chauffer le
contour par projection d'air chaud ; I'organe chauffant (2) et la buse (3) étant montés sur
ladite structure de support (1), ladite structure de support étant déplagable entre une
position d'insertion de la téte de chauffe (32) dans un corps creux et une position de
retrait, caractérisé en ce que la structure de support (1) comporte des moyens de réception
indépendants (11, 15) de la buse (3) et de I'organe chauffant (2) adaptés a coopérer pour
positionner le culot (31) et 1a buse (3) en contact de 1'organe chauffant.

2.- Dispositif de thermosoudage selon la revendication 1, dans lequel les moyens
de réception de la buse (3) comprennent un logement (11) pourvu d'un gradin
périphérique (12) destiné a recevoir un renfort périphérique (33) formé sur la buse (3) par
insertion de cette derniére au travers dudit logement (11).

3.- Dispositif de thermosoudage selon la revendication 1 ou la revendication 2,
dans lequel les moyens de réception de 'organe chauffant (2) comprennent un manchon
(15) positionné sur la structure de support en €éloignement dudit logement (11) de la
buse (3), 'organe chauffant (2) étant monté coulissant dans ledit manchon (15) entre une
position de contact du culot (31) de la buse (3) et une position éloignée du culot (31) pour
permettre le retrait de le buse dudit logement (11).

4.- Dispositif de thermosoudage selon la revendication 3, dans lequel les moyens
de réception (15) de l'organe chauffant (2) comprennent des moyens de blocage dudit
organe chauffant en position dans ledit manchon (15).
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