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MASSE SPONGIEUSE POUR TRAITER DES FONDS DE RECIPIENTS THERMOPLASTIQUES, ET
INSTALLATION QUI EN EST EQUIPEE NOTAMMENT POUR LE REFROIDISSEMENT DES FONDS CHAUDS DE

RECIPIENTS SORTANT DE MOULAGE.

Masse (4) spongieuse propre a étre maintenue au
contact du fond d’un récipient pendant une durée prédéter-
minée pour un traitement dudit fond du récipient; elle est
constituée en une mousse souple réticulée a cellules semi-
ouvertes et a résilience élevée; elle présente une face (14)
principale de contact avec le fond du récipient et comporte
des rainures (15) borgnes qui s’ouvrent sur ladite face (14)
principale et ne sont pas débouchantes a I'opposé et qui
sont réparties en deux ensembles de rainures (15a, 15b)
mutuellement transversales qui délimitent des plots (16).
Application: refroidissement des fonds de récipients ther-
moplastiques sortant de moulage; essuyage des fonds de
récipients thermoplastiques.
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MASSE SPONGIEUSE POUR TRAITER DES FONDS DE RECIPIENTS

THERMOPLASTIQUES, ET INSTALLATION QUI EN EST EQUIPEE

NOTAMMENT POUR LE REFROIDISSEMENT DES FONDS CHAUDS DE
RECIPIENTS SORTANT DE MOULAGE

La présente invention concerne, d’ une facon
générale, le domaine de la fabrication des récipients en
matiére thermoplastique, et elle concerne plus particu-
liérement le traitement des fonds de récipients en matiere
thermoplastique, notamment, bien gque non exclusivement, en
vue du refroidissement des fonds chauds de récipients en
matiére thermoplastique, telle que le PET, qui sortent
d’un moule de soufflage ou d’étirage-soufflage de
préformes chaudes dans des moules.

Le fond est la partie des récipients en matiere
thermoplastique qui est la plus délicate a traiter et qui
nécessite le plus d’attention au cours du processus de
fabrication.

Par ailleurs, le fond est la partie des récipients
qui possede, au moins en partie, 1l’épaisseur la plus
importante (typiquement 1’épaisseur du fond, au moins
localement, peut étre comprise entre une et vingt fois
1’épaisseur de la paroi du corps du récipient). Par
conséquent, le fond accumule, lors de 1l’étape de chauffage
menée en préalable a 1’étape de moulage, une grande
quantité de chaleur qui est toujours notablement présente
au moment ou le récipient achevé est extrait du moule.

Or le fond chaud est mécaniquement tres fragile,
car la matiere thermoplastique encore tres chaude peut se
déformer ne serait-ce que sous l’action de son propre
poids et/ou les contraintes résiduelles liées au procédé
de soufflage. Or le respect d’une forme parfaite du fond

du récipient garantit la stabilité du récipient posé sur
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un support plan, et toute déformation du fond compromet
cette stabilité et rend le récipient non exploitable
commercialement.

Il est donc d’une grande importance que la matiere
constitutive du fond soit refroidie le plus rapidement
possible dés la sortie du récipient achevé hors du moule
de maniére a figer la forme requise conférée par le moule,
et de toute fagon il est souhaitable que la forme du fond
soit parfaitement figée, et donc la température abaisseée,
lorsque le récipient atteint le poste de traitement
suivant.

Jusqu’a présent, le refroidissement des fonds des
récipients sortant de moulage pouvait é&tre obtenu par
refroidissement naturel dans 1’atmosphére ambiante sur le
trajet menant au poste suivant (par exemple une
remplisseuse) lorsque ce trajet était d’une durée
suffisante (par exemple quelques dizaines de secondes).

Dans certaines installations, on a aussi pu mettre
en cuvre la projection d’un fluide gazeux (en général de
17air) ou d’un liquide (en général de 1’eau) pulvérisé
sous forme d’un brouillard, éventuellement refroidi, sur
les fonds des récipients en cours de défilement a la
sortie de 1’installation de moulage afin d’accélérer le
refroidissement des fonds. Toutefois, ce genre
d’ aménagement complique la conception structurelle des
installations déja fortement encombrées par ailleurs et en
accroit les colits de fabrication et d’entretien. En outre,
les jets de fluide de refroidissement peuvent générer une
pollution (apparition de germes ..), tant de 1l’installation
de soufflage que des récipients finaux, ainsi que des
perturbations dans des parties voisines de 1l’installation.
De ce fait, on cherche en pratique a éviter de tels

aménagements.
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Enfin et surtout, les exploitants d’installations
de fabrication de récipients thermoplastiques requierent
des vitesses de fonctionnement toujours accrues, et des
vitesses de 1l’ordre de 80 000 récipients/heure sont
actuellement envisagées. De plus, la recherche d’instal-
lations toujours plus compactes par souci d’économie de
surface d’implantation conduit a rapprocher les divers
postes de traitement, par exemple entre 1l’installation de
soufflage et 1’installation de remplissage qui luil
succéde. Il en résulte au total un raccourcissement
considérable des temps de transit des récipients (par
exemple, le temps de transfert des récipients entre
l’installation de soufflage et 17installation de
remplissage pourrait devenir de 1l’ordre d’un petit nombre
de secondes). Il n’est plus possible, dans de telles
conditions, que les fonds des récipients sortant de
moulage puissent é&tre refroidis dans les conditions
pratiquées jusqu’a présent.

Indépendamment de ce qui vient d’é&tre exposé en
relation avec le refroidissement des fonds chauds de
récipients thermoplastiques sortant de moulage et qui est
d’ordre général dans le contexte de la fabrication des
récipients thermoplastiques, 1l peut aussi é&tre requis,
pour certaines productions, 1’application d’un produit
sous forme fluide, notamment liquide, sur le fond de
récipients thermoplastiques non pas pour en abaisser la
température comme exposé plus haut, mais au contraire pour
en relever la température ou encore pour amener une
modification de 1’état de surface du fond des récipients.
Dans certains cas au moins, une modification de 1’état de
surface du fond des récipients peut étre obtenue par
1" application d’un fluide, notamment d’un liquide,

approprié sur la face externe dudit fond (par exemple
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dépdt d’une couche protectrice contre par exemple des
agressions chimiques ; coloration de la face externe des
fonds notamment & des fins décoratives ; etc.).
A 1l’inverse, 1l peut également é&tre souhaité
d’éliminer au moins en grande partie une substance
présente sur les fonds des récipients a la suite d’un
traitement, par exemple d’éliminer wune phase liquide
présente sur les fonds a la suite de 1l’application d’un
liquide de refroidissement desdits fonds (essuyage des
fonds, séchage des fonds).
L’invention a pour objet de proposer des moyens
perfectionnés permettant de traiter des fonds de
récipients, en particulier mais non exclusivement en vue
de refroidir de facon rapide les fonds de récipients
sortant de moulage ou d’essuyer ou sécher les fonds de
récipients, et cela dans des conditions de colt et
d’encombrement acceptables dans des installations a tres
grande cadence de production et dans des conditions
techniques qui n’entrainent aucune modification ou
perturbation dans les processus menés en amont et en aval.
A cet effet, selon un premier de ses aspects
1’invention propose une masse spongieuse propre a étre
maintenue au contact du fond d’un récipient pendant une
durée prédéterminée pour un traitement dudit fond du
récipient, laquelle masse spongleuse, étant agenceée
conformément & 1/invention, se caractérise
- en ce qu’elle est constituée en une mousse souple
réticulée a cellules semi-ouvertes et a résilience
élevée (mousse technique alvéolaire) ;

- en ce qu’elle présente une face principale de contact
avec le fond du récipient ; et

- en ce qu’elle compcrte des rainures borgnes qui

s’ouvrent sur ladite face principale et ne sont pas
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débouchantes a l’opposé et qui sont réparties en deux
ensembles de rainures mutuellement transversales qui
délimitent des plots.

On comprendra que, dans le contexte de 1l’invention
ainsi exposée, le terme « traitement » doit étre compris
comme désignant tout apport d’un produit quelcongque sur
les fonds des récipients ou inversement 1’enlevement au
moins partiel d’un produit présent sur les fonds des
récipients, et cela par simple mise en contact d’une masse
spongieuse présentant une qualité prédéterminée requise,
c’est-a-dire en étant respectivement imprégnée dudit
produit a apporter ou inversement débarrassée des traces
dudit produit a enlever.

De préférence, la masse spongieuse est constituée
en mousse de polyuréthane, notamment choisie parmi la
mousse de polyuréthane polyéther et la mousse de
polyuréthane polyester, ayant une masse spécifique
comprise entre environ 10 et 600 kg/m’, avantageusement
d’environ 38 kg/m’.

Avantageusement, lesdites rainures ont une
profondeur comprise entre environ 7 et 15 mm, de
préférence d’environ 10 mm, et en pratique elles peuvent
avoir une largeur d’environ 1 mm.

Dans un mode de réalisation concret de fabrication
simple, lesdites rainures de chagque ensemble sont
mutuellement sensiblement paralléles et les rainures
respectivement des deux ensembles sont sensiblement
perpendiculaires les unes aux autres.

Dans un exemple pratique de réalisation, lesdits
plots sont de forme sensiblement carrée d'environ 15 a
25 mm de cété, de préférence d’'environ 19 mm avec lesdites

rainures espacées avec un pas d’environ 20 mm.
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Toujours dans un exemple pratique de réalisation,
la masse spongieuse est, vue en plan, de forme générale
sensiblement quadrangulaire, notamment de forme générale
sensiblement carrée, et lesdites rainures des deux
ensembles sont sensiblement paralléles a ses cOtés
respectifs.

Pour simplifier le montage et le remplacement par
voie d’'entretien des masses spongieuses, chaque masse
spongieuse peut comporter, dans deux zones mutuellement
opposées de la périphérie de sa partie inférieure sous-
jacente auxdites rainures, deux gorges latérales
sensiblement paralléles creusées dans la paroi latérale
sensiblement perpendiculairement auxdites rainures. On
peut alors avoir recours a un support en fourche sur les
branches duquel la masse spongieuse est tout simplement
glissée.

Dans la pratique courante, la face principale de
la masse spongleuse peut étre sensiblement plane et
1’ expérience a montré qu’une telle conformation donnait
entiere satisfaction pour traiter des fonds de toute
forme, y compris des formes complexes (fonds dits
« pétaloides » par exemple). Cependant, en tant que de
besoin, la face principale de la masse spongieuse peut, au
moins centralement, étre bombée en relation avec la forme
du fond des récipients (notamment étre concave ou convexe
selon la forme dudit fond).

Une masse spongieuse agencée conformément a
1’invention offre une excellente capacité de déformation,
a la fois en amplitude et en surface. Ainsi, si 1l’on se
référe a4 l'exemple de réalisation préféré précite avec des
rainures d’une profondeur d’environ 10 mm, les plots de la
masse spongileuse sont capables de subir un écrasement

d’environ 20 mm. Par ailleurs, le découpage de la masse
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spongieuse en plots indépendants conduit a cet avantage
que chaque plot peut subir un écrasement individuel en
relation avec la forme spécifique de la portion de surface
du fond de récipient au contact de laquelle il est mis, et
cela indépendamment des plots avoisinants ; ainsi, la
masse spongieuse peut étre mise en contact de fagon
continue avec 1l’ensemble de la surface du fond de
récipient méme dans le cas de fond de forme complexe tel
gu’un fond pétaloide par exemple.

Au surplus, les dimensions préférées indiquées
dans les exemples de réalisation concrets permettent aux
plots de s’écraser de facgon individuelle sans pour autant
avoir la possibilité de plier et de se méler les uns aux
autres ; on est alors assuré que la masse spongieuse
conserve sa forme et donc ses caractéeristiques et sa
capacité opérationnelle ; également, gque chaque plot
s’écrase de facon indépendante sur le fond et cela en
relation avec la forme locale du fond, l’effort généré sur
le fond des récipients est notablement réduit et 1’on
écarte ainsi tout risque de déformation accidentelle du
fond. Cet avantage est d’un intérét essentiel dans le cas
d’un fonctionnement & vitesse trés élevée, notamment dans
le cas d’une installation telle qu’indiqué ci-apres qui
doit étre en mesure de fonctionner a grande vitesse
s’agissant, dans un exemple préféré d’application,
d’appliquer un fluide, notamment un liquide, caloporteur
sur le fond de récipients successifs en vue du
refroidissement des fonds de ceux-ci a la sortie des
moules de soufflage & chaud : avec wune vitesse de
traitement, pour chaque moule, de l’ordre de 1800 réci-
pients par heure, la durée de contact de chaque masse
spongieuse avec le fond d’un récipient (subissant une

déflexion d’environ 20 mm au contact du fond) ayant une
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température de sortie de moule qui peut étre notamment
d’environ 70°C & 85°C est de l1l’ordre de 0,9 s.
Selon un second de ses aspects, 1"invention
propose une installation pour le fond d’au moins un
récipient en matiére thermoplastique, comprenant
- au moins une masse spongieuse présentant une qualité
prédéterminée (c’est-a-dire, comme indiqué plus haut,
imprégnée d’un produit a appliquer sur le fond d’un
récipient ou inversement débarrassée des traces d’un
produit a enlever d’un fond de récipient (par exemple
essoree) ), et
- des moyens de support propres a maintenir ladite masse
spongieuse au contact dudit fond d’au moins un
récipient pendant une durée prédéterminée,
laquelle installation, étant agencée conformément a
1’ invention, se caractérise en ce que ladite masse
spongieuse est constituée comme exposé ci-dessus.
Les dispositions conformes a 1’invention peuvent
étre mises en cuvre dans une installation de tout type.
Cependant, ces dispositions peuvent trouver une
application tout particulierement intéressante en terme de
capacité de traitement dans une installation tournante du
type carrousel agencée comme il vient d’étre exposé et
comportant
- des moyens transporteurs des récipients qui sont
mobiles sensiblement circulairement et déplacent les
récipients selon une trajectoire sensiblement en arc
de cercle entre une entrée et une sortie,

- une pluralité de masses spongieuses supportées les
unes a la suite des autres,

- des moyens de support des masses spongieuses
respectives disposés sensiblement circulairement et

entrainés en rotation sur une trajectoire circulaire
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sensiblement parallele et coaxiale a la trajectoire
parcourue par les fonds des récipients,

- des moyens d’entrainement propres a déplacer
mutuellement lesdits moyens transporteurs des
récipients et/ou lesdits moyens de support des masses
spongieuses de maniere que les fonds des récipients
soient mis en contact avec les masses spongileuses
respectives sur au moins une partie de la susdite
trajectoire en arc de cercle parcourue par les
récipients, et

- des moyens de régénération de la qualité prédéterminée
des masses spongieuses quil sont disposés dans la
partie de ladite trajectoire circulaire située entre
la sortie et 1’entrée des récipients sur ladite
trajectoire.

Dans un mode de réalisation préféré, chaque moyen
de support comprend une embase sensiblement plane perforée
solidaire de moyens de transfert et wune platine de
réception d’au moins une masse spongieuse fixée de maniere
amovible & ladite embase de maniere que la masse
spongieuse surmonte ladite embase.

Dans le cas ou, comme exposé plus haut, la masse
spongieuse comporte, dans deux zones mutuellement opposées
de la périphérie de sa partie inférieure sous-jacente
auxdites rainures, deux gorges latérales sensiblement
paralléles creusées dans la paroi latérale sensiblement
perpendiculairement auxdites rainures, on peut alors
prévoir, pour constituer un agencement simple que ladite
platine soit en forme de fourche ayant deux bras engagés
respectivement dans les deux gorges latérales de la masse
spongieuse. Il est alors intéressant de faire en sorte que
chaque moyen de support scit agencé pour supporter deux

masses spongieuses cdte a cdte.
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Une installation agencée comme 1l vient d'étre
exposé peut aussi étre exploitée pour déposer un produit
sur les fonds des récipients, notamment un liquide tel
qu'un liquide caloporteur (par exemple de 1l'eau) pour
modifier la température (notamment refroidir) desdits
fonds, ou pour, au contraire, éliminer au moins en partie
un produit présent sur lesdits fonds, par exemple pour
éliminer (séchage au moins partiel) un liquide tel que de
l'eau pouvant résulter d'une étape préalable, par exemple
une étape de refroidissement desdits fonds a la sortie des
moules de soufflage.

Griace aux dispositions qui viennent d’étre
exposées, 1l est possible de réaliser une installation
capable de répondre aux attentes des utilisateurs en terme
de vitesse de fonctionnement, en terme de qgqualité du
résultat obtenu et en terme de simplification de
l’entretien notamment pour le remplacement des masses
spongieuses par voie d’entretien.

I’ invention sera mieux comprise a la lecture de la
description détaillée qui suit de certains modes de
réalisation donnés uniquement a titre d’exemples nullement
limitatifs. Dans cette description, on se réfere aux
dessins annexés sur lesquels

- la figure 1A est une vue tres schématique
illustrant les dispositions générales d‘un exemple
possible d’application visée par 1’invention avec mise en
euvre d’une masse spongieuse conforme a l‘invention ;

- la figure 1B est une vue tres schématique,
analogue a celle de la figure 1A, illustrant les
dispositions générales d’un exemple possible d’application

préférée des dispositions montrées a la figure 1A ;
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11

- la figure 2 est une vue en perspective de dessus
d’une masse spongieuse agencée conformément a
1’ invention ;

- la figure 3 est une vue de dessus d’une
installation tournante du type carrousel incorporant une
pluralité de masses spongieuses conformes a 1’invention,
pour une mise en cuvre concrete des dispositions de la
figure 1 ; et

- les figures 4A et 4B sont deux vues en
perspective de dessus d’'un agencement de support de masses
spongieuses conformes a 1l’invention susceptible d’étre
exploité dans 1’installation de la figure 3, la figure 4B
étant une vue éclatée de 1'agencement assemblé de la
figure 4A.

En se reportant tout d’abord a la figure 1A, il y
est illustré trés schématiquement un mode possible de mise
en cuvre d’un procédé pour appliquer un fluide sur le fond
2 d"au moins un récipient 1, notamment d’une bouteille, en
matiere thermoplastique telle que du PET. Dans 1l’applica-
tion plus particulierement envisagée dans le cadre de
17 invention, mais qui n’est pas exclusive, il s'agit
d’appliquer sur le fond 2 du récipient un fluide
caloporteur, a température appropriée et éventuellement
additionné d’un adjuvant, pour modifier la température
dudit fond 2 ; plus spécifiquement, il peut s’agir
dfappliquer un fluide de refroidissement sur le fond 2 du
récipient en sortie du moule de soufflage afin de
refroidir rapidement la matiére dudit fond afin de
stabiliser la forme de celui-ci.

Dans ce contexte, on améne en contact mutuel le
fond 2 dudit au moins un récipient 1 et une masse 4

spongieuse imprégnée dudit fluide et on maintient, gréce a
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12

un support S approprié, ce contact pendant une duree
prédéterminée.

Dans une mise en cuvre industrielle du procédé de
1’invention qui n’est cependant ©pas exclusive, le
récipient 1 est entrainé en déplacement sur une
trajectoire T prédéterminée (schématisée par la fleche T),
en étant pris en charge par des moyens transporteurs,
schématisés en 5 & la figure 1A ; on a supposé, dans la
représentation de la figure 1A que le récipient 1 eétait
supporté par un organe 6 a pinces comportant des pinces 9
engagées autour du col 7 du récipient 1, au-dessus d’une
collerette 8, entre celle-ci et un filetage de fixation
d’un bouchon placé au niveau dudit col 7, et que ledit
organe 6 a pinces est lui-méme supporté par les moyens S
transporteurs. Pour simplifier la représentation et bien
que cela ne soit pas techniquement 1ié a 1’invention, le
procédé de l’invention est illustré a la figure 1A comme
étant mis en <oeuvre dans une ©partie sensiblement
rectilinéaire de la trajectoire T.

De son cbté, la masse 4 spongileuse est entrainée
en déplacement sensiblement & la méme vitesse que le
récipient 1 sur une trajectoire U (schématisée par la
fléche U) de longueur D limitée, sensiblement parallele a
celle T du récipient 1, en méme temps qu’elle est
appliquée au contact du fond 2 du récipient 1 pendant
ladite durée prédéterminée.

I1 faut souligner que l’application de la masse 4
spongieuse contre le fond 2 du récipient 1 se traduit par
un effort de poussée exercé contre le fond 2 du récipient
sensiblement selon 1’ axe de celui-ci, c’est-a-dire
sensiblement verticalement du bas vers le haut dans la
configuration, montrée a la figure 1, de récipients

transportés en position sensiblement verticale col en
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haut. Il en résulte que, malgré la présence de la
collerette, 11 est nécessaire que 1l’organe 6 a pinces
enserre le col 7 du récipient 1 de fagon positive afin de
blogquer le récipient verticalement.

Dans la représentation schématique qui est donnée
a la figure 1A, on a supposé que la masse 4 spongleuse
était & cet effet imprégnée au moins partiellement de
fluide frais ayant les caractéristiques souhaitées en un
emplacement (par exemple dans une enceinte) 10 (schématisé
sur la figure 1A sous forme d’un bloc). Une fois imprégnée
de fluide frais de toute maniere appropriée dont des
exemples seront donnés plus loin, la masse 4 spongieuse
est soulevée depuis 1l’emplacement 10 (fleche 12), puis
appliquée contre le fond 2 du récipient 1 au moment ou
celui-ci se présente a son aplomb.

La masse 4 spongleuse accompagne alors ledit fond
2 tout au long du déplacement du récipient 1 sur une
portion D donnée de ladite trajectoire T correspondant, en
relation avec la vitesse de déplacement du récipient 1, a
un temps de contact prédéterminé devant conduire avec
1’obtention de l’effet recherché sur ledit fond. Au terme
de ladite portion donnée de la trajectoire T, la masse
spongieuse est écartée du fond 2 (fleche 13), tandis que
le récipient 1 entrainé par les moyens 5 transporteurs
poursuit sa course. La masse 4 spongieuse, dans laquelle
le fluide peut avoir disparu au moins en partie (par
exemple présence ou apparition d’une phase liquide qui a
dégouttée) et peut avoir éventuellement perdu tout ou
partie de ses caractéristiques au contact du fond 2, peut
ensuite étre ramenée & son point de départ wvers
l1'emplacement 10 ou elle est a nouveau rechargée en fluide

frais, en attendant 1’arrivée d’un autre récipient 1.
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Bien que les dispositions générales qui viennent
d’étre exposées pulssent étre mises en cuvre avec un
fluide gqui serait un gaz, il semble toutefois que la mise
en cuvre la plus simple et la plus efficace d’une masse
spongieuse conforme a l’invention consiste en ce que le
fluide soit un liquide. C’est cet exemple qui est illustreé
a la figure 1B (qui est analogue & la figure 1A prise en
considération plus haut), dans lequel 1’emplacement 10
précité peut se présenter sous forme d’un réservoir
également référencé 10 qui contient un liguide 11. Au
cours du cycle, la masse 4 spongieuse est donc par exemple
immergée dans le réservoir 10, puils extraite de celui-ci
pour é&tre mise en contact avec le fond 2 d’un récipient,
puis finalement ramenée au réservoir 10 pour &tre
rechargée en liquide 11.

Bien entendu, il ne s’agit la que d’un exemple de
mise en cuvre destiné a faciliter la compréhension et 1l’on
peut avoir recours en pratique a d’autres solutions pour
charger la masse 4 spongieuse en liquide frais (une autre
solution sera exposée plus loin, en regard de la figure
3).

On remarquera que, dans les exemples illustrés aux
figures 1A et 1B, les moyens 5 transporteurs sont
représentés comme déplagant les récipients 1 selon une
trajectoire T & niveau sensiblement constant, tandis que
c’est la masse 4 spongieuse quli est soulevée pour étre
amenée contre le fond 2 des récipients 1 successifs. Mais
on peut avoir recours & d’autres solutions (par exemple
déplacement de la masse spongieuse a niveau constant et
conférer au récipient une composante de déplacement
vertical pour amener son fond en appui contre la masse

spongieuse, puis l’en séparer).
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A la figure 2 est illustrée une masse 4 spongleuse
agencée conformément a 1l’invention.

La masse 4 spongieuse est constituée en une mousse
souple réticulée a cellules semi-ouvertes et a résilience
élevée (mousse technique alvéolaire). Il peut s’agir de
préférence d’une mousse de polyuréthane, notamment d’une
mousse de polyuréthane polyéther ou d’une mousse de
polyuréthane polyester, ayant une masse spécifique
comprise entre environ 10 et 600 kg/nﬁ, de préférence
d’environ 38 kg/m’. Avantageusement, au moins dans le
cadre de l’application préférée évoquée plus haut, cette
mousse est de couleur blanche. Compte tenu des conditions
d’emploi prévues, cette mousse peut de préférence
présenter un point d’éclair compris entre 315°C et 370°C,
une température de décomposition supérieure a 180°C, et
posséder une énergie thermique de 1’ordre de 28 000 kJ/kg.
Une mousse du type indiqué ci-dessus est par exemple
commercialisée en France par la Société RECTICEL FRANCE
SAS.

Grdce a ces dispositions, on est en mesure
d’assurer a une masse spongieuse ainsi constituée une
longue durée de vie lui permettant, dans le cadre de
1’application plus spécialement envisagée plus haut, de
supporter un nombre élevé de cycles compression/reléche-
ment pour son essorage lorsque la masse spongieuse a
besoin d’étre vidée au moins en partie d’une phase liquide
qu’elle contient (typiquement de 1’ordre de 1,5 millions
de cycles correspondant a une capacité de production de
1'ordre de 1800 récipients par heure et par moule dans une
installation pouvant comporter jusqu’a environ 46 moules,
pendant une durée de 1l’ordre de 35 jours).

Comme cela apparait clairement sur la figure 2, la

masse 4 spongieuse conforme a 1l’invention présente une
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face 14 principale de contact avec le fond 2 du récipient
(face supérieure dans la configuration d’utilisation
illustrée a la figure 1) et elle comporte deux ensembles
de rainures 15 borgnes mutuellement transversales qui
s’ouvrent sur ladite face principale et ne sont pas
débouchantes a 1’opposé. Les rainures 15 appartenant a ces
deux ensembles sont désignées respectivement par des
références numériques 15a, 15b et elles délimitent des
plots 16. Cette configuration en plots de la partie de la
masse 4 spongieuse destinée a étre appliquée contre le
fond 2 des récipients 1 confere a cette partie une
capacité de déformation (écrasement) relativement homogene
sur toute la face 14 de sorte gu’on est ainsi assuré d’une
mise en contact de la masse spongieuse sur toute la
surface du fond.

Dans un exemple pratique de réalisation, les
rainures 15 ont une profondeur h comprise entre environ 7
et 15 mm, de préférence d’environ 10 mm, et la masse
spongieuse a une capacité d’écrasement d’environ 20 mm.

La caractéristique essentielle des plots réside
dans leur capacité a s’écraser beaucoup plus que dans leur
forme propre qui, en principe, pourrait étre guelconque.
Toutefois, la fabrication d’une telle masse spongieuse, et
en particulier la formation des rainures, semble devoir se
trouver simplifiée lorsque les rainures 15a, respective-
ment 15b de chaque ensemble sont mutuellement sensiblement
paralléles et que les rainures 15a, 15b respectivement des
deux ensembles sont sensiblement perpendiculaires les unes
aux autres comme illustré a la figure 2.

I1 est également nécessaire de dimensionner les
plots de maniére qu’ils aient la capacité a s’écraser
individuellement sans entrainement des plots voisins,

qu’ également leur surface individuelle soit suffisamment
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petite pour gque 1l’ensemble des plots puisse épouser une
forme de fond complexe telle que celle d’un fond
pétaloide, mais que par contre leur surface individuelle
ne soit pas trop petite pour éviter que les plots soient
par trop flexibles et éviter qu’ils puissent se courber et
se méler les uns les autres en formant des masses nouees
qui détruiraient les capacités fonctionnelles de la masse
spongieuse.

Dans un exemple concret de réalisation montré a la
figure 2, les plots 16 sont de forme sensiblement carrée
d’environ 15 a 25 mm de cdété (c), typiquement d’environ
19 mm de cété avec un pas p d’espacement d’environ 20 mm
(soit des rainures d’environ 1 mm de largeur).

La masse 4 spongieuse elle-méme peut avoir
n’ importe quelle forme qui pourra étre adaptée en relation
avec ses conditions d’emploi. Dans le contexte de
1’application préférée plus spécialement évoquée plus
haut, la masse 4 spongieuse peut présenter, vue en plan,
une forme générale sensiblement quadrangulaire et les
rainures 15a, 15b respectivement des deux ensembles
peuvent alors étre sensiblement paralléles a ses cotés
respectifs. Dans l’exemple de réalisation concret illustré
a la figure 2, la masse 4 spongieuse est, vue en plan, de
forme générale sensiblement carrée, d’environ 118 mm de
cété (d), avec une épaisseur E de 1’ordre de 40 a 50 mm.

Pour assurer le support et le blocage de la masse
4 spongieuse sur son support S conformé sous forme d’un
support a fourche comme cela sera exposé de fagon plus
détaillé plus loin, il peut étre envisagé que la masse 4
spongieuse comporte, dans deux zones mutuellement opposées
de la périphérie de sa partie inférieure sous-jacente
auxdites rainures 15, deux gorges 17 latérales sensi-

blement paralleles creusées dans la paroi latérale
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sensiblement perpendiculairement auxdites rainures 15.
Dans la configuration de la masse spongleuse de forme
sensiblement parallélépipédique illustrée a la figure 2,
les deux gorges 17 sont creusées dans deux faces 18
latérales opposées de la masse 4 spongieuse, au voisinage
de la partie inférieure de celle-ci. De fagon pratique, la
masse 4 spongieuse ayant une épaisseur E de 1’ordre de
50 mm, les gorges 17 ont une largeur 1 d’environ 2 mm et
leur face 20 supérieure se situe a environ 10 mm de la
face inférieure 19 de la masse 4 spongieuse. Il en résulte
que 1’épaisseur E1l utile de la masse 4 spongieuse (c’est-
a-dire 1’épaisseur capable d’étre écrasée, plots compris)
est d’environ 40 mm, ce qui suffit pour autoriser la
déflexion de 1l’ordre de 20 mm mentionnée plus haut.

Selon les essais qui ont été faits, 1l a été
constaté que les résultats attendus pouvaient é&tre
atteints, y compris avec des fonds 2 de forme complexe
(par exemple fonds pétaloides) en donnant a la face 14
principale de la masse 4 spongileuse une conformation
sensiblement plane comme montré & la figure 2. Toutefois,
en tant que de besocin, la face principale de la masse
spongieuse peut, au moins centralement, é&tre conformee
différemment ; notamment, elle peut par exemple &tre
bombée (soit convexe, soit concave) en relation avec la
forme du fond 2 des récipients.

A la figure 3 est représentée, en vue de dessus,
une installation, du type carrousel tournant autour d’un
axe X, qui est agencée pour une mise en cuvre des
dispositions générales exposées plus haut en regard des
figures 1A et 1B, étant entendu ici encore que les
dispositions propres & la présente invention pourraient
étre exploitées dans une installation de conception

différente, par exemple dans laguelle ce sont les
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récipients gqui sont déplacés verticalement pour é&tre
amenés au contact des masses spongieuses circulant a
niveau constant).

L’installation, désignée dans son ensemble par 1la
référence 31, comprend un bati 32 en forme générale de
plateau sensiblement horizontal et sensiblement
transversal a 1'axe X.

Le bati 32 supporte, par des moyens de support non
visibles sur la figure 3, une goulotte ou gouttiere 34
sensiblement annulaire et sensiblement coaxiale a 1’axe X,
et dont seule la paroi 37 extérieure annulaire est visible
sur le dessin. La gouttiére 32 est fixe en rotation.

Un arbre 39 coaxial a 1l'’axe X peut étre entrainé
en rotation, par son extrémité inférieure saillant sous le
bati 32, par des moyens de transmission (par exemple une
poulie entrainée par une courroie) raccordés a un moyen
d’entrainement (non montré).

A son extrémité 43 supérieure, 1l’arbre 39 supporte
un tambour 44 discoidal qui supporte des ensembles 48 de
pince propres & saisir des cols 7 de récipients 1. La
commande d’ouverture et de fermeture des pinces des
ensembles 48 & pince peut étre assurée par des moyens de
commande a came (non visible) et galet(s) 50 suiveur(s),
comme cela est bien connu de 1’homme de métier.

Dans ces conditions, les récipients 1 défilent les
uns a la suite des autres selon une trajectoire T
prédéterminée qui est sensiblement en arc de cercle de
rayon prédéterminé comme symbolisé par une fleche a la
figure 3.

Les moyens S de support des masses 4 spongieuses
comprennent une couronne 46 sensiblement coaxiale a 1’axe
X qui supporte a sa périphérie, par des moyens qui seront

détaillés plus loin en regard des figures 4A, 4B, un
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ensemble de masses 4 spongieuses réparties circulairement
a4 intervalle angulaire constant les unes des autres. La
couronne 46 est supportée & libre rotation par les moyens
de support de la gouttiere 34.

On soulignera que chaque ensemble 48 a pince est
aligné verticalement avec une masse 4 spongieuse.

Dans ces conditions, les masses 4 spongieuses
défilent 1les wunes a la sulite des autres selon une
trajectoire U (symbolisée par une fleche a la figure 3)
sensiblement circulaire qui possede un rayon sensiblement
égal audit rayon prédéterminé et qui s’étend sensiblement
parallelement et sensiblement coaxialement a ladite
trajectoire T prédéterminée des récipients 1, lesdites
masses 4 spongieuses étant déplacées en rotation en
synchronisme avec lesdits récipients 1 sous les fonds 2
respectifs de ceux-ci.

On précisera également que, dans ce mode de
réalisation, les moyens S de support des masses 4
spongieuses sont agencés pour soulever les masses
spongieuses afin de les amener au contact des fonds des
récipients 1 en début de traitement et pour abaisser les
masses spongieuses afin de les écarter desdits fonds en
fin de traitement. Ces déplacements de soulevement et
d’abaissement peuvent étre commandés par des moyens
classiques a came fixe et galets suiveurs (non visibles
sur la figure 3) couramment mis en cuvre dans ce domaine.

Le fonctionnement de l’installation exposée ci-
dessus est le suivant.

Comme représenté a la figure 3, une roue 54 de
transfert d’entrée améne les récipients 1 jusqu’au droit
d’un axe CH de chargement ou ils sont saisis respective-

ment par les moyens 48 & pince précité. A cet endroit, les
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fonds 2 des récipients 1 sont situés au-dessus des masses
4 spongieuses respectives.

Les masses 4 spongieuses sont ensuite soulevées de
telle sorte que les fonds 2 des récipients 1 soient forcés
au contact des masses 4 sponglieuses respectives. Chaque
récipient est alors transporté dans cette position sur une
majeure partie de la trajectoire circulaire, Jjusqu’a
parvenir au droit d’un axe de déchargement DCH ou il est
saisi par une roue 55 de transfert de sortie. Si 1l'on
prend en compte les temps de mise en contact, puis de
séparation des masses 4 spongieuses et des fonds 2 des
récipients 1, la distance D de maintien en contact évoquée
plus haut est un peu inférieure (en raison des temps de
chargement et de déchargement) a la distance angulaire
(considérée dans le sens de rotation) entre les axes CH et
DCH.

Les dégoulinures (condensation au contact des
fonds, application d’un liquide) des masses 4 spongieuses
comprimées tombent dans la gouttiere 34. Un agencement
approprié de celle-ci (par exemple mise en cuvre d’une
pompe, ou plus simplement inclinaison de son fond 395)
permet d’évacuer le liquide ainsi recueilli et de le
diriger vers un réservoir (non montré), ou il peut étre
retraité et/ou reconditionné par exemple thermiquement
pour étre recyclé dans le cas ou l’installation est plus
spécifiquement destinée a appliquer un liquide sur les
fonds des récipients. Cette évacuation se situe alors dans
1’intervalle angulaire entre les axes CH de chargement et
DCH de déchargement précités.

Le chargement des masses 4 spongieuses en fluide,
notamment en liquide, frais s’'effectue également dans
1’intervalle angulaire compris entre les axes DCH de

déchargement et CH de chargement précités.
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L cet effet, dans le cas ou le fluide est un
liquide, car c’est ce contexte que 1’invention semble
devoir trouver ses applications les plus courantes (par
exemple refroidissement des fonds des récipients), on peut
prévoir de pulvériser du liquide frais au-dessus de la
trajectoire suivie par les masses 4 spongieuses. Ainsi,
dans ledit intervalle angulaire (consideré dans le sens de
rotation) entre les axes CH de chargement et DCH de
déchargement, on prévoit une potence 56, de préférence
supportée de facon fixe par les moyens de support de la
gouttiére 34, qui s’étend radialement au-dessus de la
gouttiére 34. La potence 56 supporte au moins un conduit
57 d’alimentation en liquide frais, lequel conduit 57 peut
étre muni d’une buse ou rampe de pulvérisation du liquide
sur les masses 4 spongieuses qui défilent en dessous de
maniére & recharger celles-ci.

I1 peut également étre avantageux de prévoir,
immédiatement en amont de la potence 56, des moyens
d’essorage des masses 4 spongieuses, par exemple sous
forme d’un rouleau 59 situé radialement de maniere a
écraser les masses spongieuses et supporté a libre
rotation par un flasqgue 60 monté sur la potence 56 ou sur
la paroi 37 extérieure de la gouttiere 34 comme montré a
la figure 3.

De méme, dans le <cas ou l’'installation est
destinée a sécher (c’est-a-dire pomper une phase liquide)
au moins en partie les fonds des récipients a 1l’aide de
masses spongieuses essorées, on pourra avolr recours, pour
traiter les masses spongleuses venant de s’imprégner de
liquide au contact des fonds des récipients, a des moyens
d’essorage qui peuvent étre agencés comme il vient d’étre

exposé.
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Dans le cas ol les masses spongleuses ont été
appliquées contre les fonds des récipients pour les
débarrasser d’un produit (par exemple des traces de
produit séché ou des traces pulvérulentes), on pourra
faire ©passer, a 1l’emplacement précité, les masses
spongieuses dans un bain liquide ou sous une douche, puis
les essorer comme indiqué.

Pour étendre le domaine d’utilisation de
1’installation qui vient d’ étre décrite, il est
souhaitable qu’elle puisse traiter des récipients de
diverses conformations, et notamment de diverses hauteurs,
étant entendu que, pour éviter des projections de liguide,
les fonds des récipients 1 et les masses 4 spongieuses
respectives doivent tourner en demeurant au voisinage
immédiat de la gouttieére 34. A cette fin, il est
avantageux de rendre déplacgable verticalement 1l’ensemble
de la gouttiere 34 et de la couronne 46 portant les masses
4 spongieuses. De nombreuses solutions techniques sont a
la disposition de 1l’homme du métier. Le détail de cet
agencement, qui n’offre pas de lien direct avec l’cbjet de
la présente invention, ne sera pas décrit.

En se reportant aux figures 4A et 4B, on va
maintenant décrire un exemple de réalisation actuellement
préféré d’'une partie des moyens S de support des masses 4
spongieuses.

Une potence 60 (qui peut supporter, notamment a
son extrémité inférieure, un galet suiveur coopérant avec
une came fixe, non visibles sur les figures 3, 4A et 4B,
de maniére que cette potence soit déplacée verticalement
pour commander le positionnement de la masse spongieuse au
contact du fond de récipient ou en étre écartée au cours
d’un cycle) est solidaire a son extrémité supérieure de

moyens de transfert formés par la couronne 46 précitée.
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La potence 60 supporte une embase 61 dont une
partie au moins est conformée sensiblement en un plateau
62 approximativement horizontal. Le plateau 62 est perforé
d’une multiplicité de trous 63 et forme un caillebotis a
travers lequel un éventuel liquide dégouttant de la masse
spongieuse peut s’écouler facilement dans la gouttiére 34
sous-jacente.

Une platine 64 de réception d’au moins une masse 4
spongieuse est fixée de maniere amovible & ladite embase
61 de maniere gque la masse spongieuse surmonte ladite
embase 6l. La platine 64 est conformée au moins en partie
sous forme d’une plaque 65 sensiblement horizontale et
elle aussl perforée d’une multiplicité de trous 66 pour
faciliter 1’écoulement du liquide.

Pour simplifier la fabrication de 1'embase 61 et
de la platine 64, les trous 63 et les trous 66 peuvent ne
pas avoir les mémes dimensions et/ou formes et/ou ne pas
étre a 1l’aplomb les uns des autres. Pour malgré tout
permettre un écoulement facile du liquide, on prévoit
d’écarter la plaque 65 de la platine 64 au-dessus du
plateau 62 de l’embase 61. A cet effet, le plateau 62 est
bordé latéralement par des rebords 67 sur lesquels
reposent les bords respectifs de la plagque 65, une ou
plusieurs nervures saillantes 67a pouvant éventuellement
étre également prévues sur le plateau 62.

Pour ce qui est de l’assemblage de la platine 64 a
1l’embase 61, on peut prévoir que le plateau comporte
frontalement une jupe 68 verticale tournée vers le haut et
munie de lumieres 69 propres a recevoir des pattes 70
d’encliquetage prévues sur le bord frontal de la plaque
65. A 1l'opposé, on peut prévoir des moyens de solidari-
sation rapides, par exemple sous forme d'une vis bascu-

lante comme montré aux figures 4A et 4B. A cet effet, la
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platine 64 peut présenter une partie 71 relevée vers le
haut qui est munie d’une encoche 72 et qui est propre a
venir au contact d’une partie 73, relevée vers le haut de
facon correspondante, de 1l’embase 61 ; cette dernieére
supporte une vis 74 basculante qui, en position de montage
de la platine 64 sur l’embase 61, vient s’engager dans
1l’encoche 72 et, aprés serrage, bloque la platine 64 sur
l’embase 61. On constitue ainsi des moyens d’assemblage
simples a fabriquer et faciles et rapides a manceuvrer.

Enfin, la plaque 65 est évidée dans sa partie
centrale par un évidement 75 qui débouche sur le Dbord
frontal de ladite plaque, de sorte que la plaque 65
présente 1l’aspect général d’une fourche avec deux bras 75a
comme visible a la figure 4B. Dans ces conditions, la
masse 4 spongieuse est agencée comme exposé plus haut avec
deux gorges 17 latérales gui se glissent sur lesdits deux
bras 75a respectifs comme visible a la figure 4A.

On peut encore accélérer le processus de
remplacement des masses 4 spongieuses par voie d’entretien
en prévoyant que chaque moyen S de support soit agencé
pour supporter deux masses 4 spongieuses cbote a cote,
comme illustré sur les figures 4A et 4B. Un tel agencement
permet également de simplifier la structure de support et
de commande de déplacement des masses 4 spongieuses dans
un endroit de 1’installation qui est particuliérement
encombré.

Bien entendu, les moyens qul viennent df’étre
exposés n’ont été indiqués qu’a titre d’'exemple nullement
limitatifs et 1’homme du métier est en mesure de
déterminer de nombreuses variantes de réalisation ne

sortant pas du cadre des revendications ci-apres.
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REVENDICATIONS

1. Masse (4) spongieuse propre a é&tre maintenue
au contact du fond (2) d'un récipient (1) pendant une
durée prédéterminée pour un traitement dudit fond (2) du
récipient, caractérisée
- en ce qu’'elle est constituée en une mousse souple
réticulée a cellules semi-ouvertes et a résilience
élevée ;

- en ce qu’elle présente une face (14) principale de
contact avec le fond (2) du récipient ; et

- en ce qu'elle comporte des rainures (15) borgnes qui
s’ouvrent sur ladite face (14) principale et ne sont
pas débouchantes a 1l’opposé et qui sont réparties en
deux ensembles de rainures (1l5a, 15b) mutuellement
transversales qui délimitent des plots (16).

2. Masse (4) spongieuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu’elle est constituée en mousse de
polyuréthane ayant une masse spécifique comprise entre
environ 10 et 600 kg/m’.

3. Masse (4) spongieuse selon la revendication 2,
caractérisée en ce qu’elle est constituée en mousse de
polyuréthane ayant une masse spécifique d’environ
38 kg/m’.

4. Masse {4) spongieuse selon la revendication 2
ou 3, caractérisée en ce qu’'elle est constituée en mousse
de polyuréthane choisie parmi la mousse de polyuréthane
polyéther et la mousse de polyuréthane polyester.

5. Masse (4) spongieuse selon 1l'une quelconque
des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que lesdites
rainures (15) ont une profondeur comprise entre environ 7

et 15 mm.
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6. Masse (4) spongieuse selon la revendication 5,
caractérisée en ce que lesdites rainures (15) ont une
profondeur (h) d’environ 10 mm.

7. Masse (4) spongieuse selon la revendication 5,
caractérisée en ce que lesdites rainures (15) ont une
largeur d’environ 1 mm.

8. Masse (4) spongieuse selon 1l'une quelconqgue
des revendications 1 & 7, caractérisée en ce que lesdites
rainures (15a, 15b) de chaque ensemble sont mutuellement
sensiblement paralléles et en ce que les rainures (1lba,
15b) respectivement des deux ensembles sont sensiblement
perpendiculaires les unes aux autres.

9. Masse (4) spongieuse selon la revendication 8§,
caractérisée en ce que lesdits plots (16) sont de forme
sensiblement carrée d’environ 15 a 25 mm de cdté.

10. Masse (4) spongieuse selon la revendication 9,
caractérisée en ce que lesdits plots (16) ont environ
19 mm de cdété et en ce que lesdites rainures (15) sont
espacées avec un pas d’environ 20 mm.

11. Masse (4) spongieuse selon 1’une quelcongue
des revendications 1 & 10, caractérisée en ce qu’elle est,
vue en plan, de forme générale sensiblement quadrangulaire
et en ce que lesdites rainures (15a, 15b) des deux
ensembles sont sensiblement paralleles a ses cdtés
respectifs.

12. Masse (4) spongieuse selon la revendication
11, caractérisée en ce qu’elle est, vue en plan, de forme
générale sensiblement carrée.

13. Masse (4) spongieuse selon 1’une quelconque
des revendications 1 & 12, caractérisée en ce qu'elle
comporte, dans deux zones mnutuellement opposées de la
périphérie de sa partie inférieure sous-jacente auxdites

rainures (15), deux gorges (17) latérales sensiblement
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paralléles creusées dans les parois (18) latérales de
ladite masse (4) spongieuse, sensiblement perpendiculaire-
ment auxdites rainures (15).

14. Masse (4) spongieuse selon 1’une quelconque
des revendications 1 a 13, caractérisée en ce que la face
(14) principale de la masse (4) spongieuse est sensible-
ment plane.

15. Masse (4) spongieuse selon 1l’une quelconque
des revendications 1 & 13, caractérisée en ce que la face
(14) principale de la masse (4) spongieuse est, au moins
centralement, bombée en relation avec la forme du fond (2)
des récipients.

16. Installation pour traiter un fond (2) d’au

moins un récipient (1) en matiere thermoplastique,
comprenant
- au moins une masse (4) spongieuse présentant une

qualité prédéterminée, et
- des moyens (S) de support propres a maintenir ladite
masse (4) spongieuse au contact dudit fond (2) d'au
moins un récipient (2) pendant une durée prédéterminée,
caractérisée en ce que ladite masse (4) spongieuse est
constituée selon 1l’une quelconque des revendications 1 a
15.
17. Installation selon la revendication 16,
caractérisée en ce qu’elle comporte
- des moyens (44) transporteurs des récipients (1) qui
sont mobiles sensiblement circulairement et déplacent
les récipients (1) selon une trajectoire (T) sensible-
ment en arc de cercle entre une entrée (CH) et une
sortie (DCH),
- une pluralité de masses (4) spongieuses supportées les

unes a la suite des autres,
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- des moyens (S) de support des masses (4) spongieuses
respectives disposés sensiblement circulairement et
entrainés en rotation sur une trajectoire (U)
circulaire sensiblement paralléle et coaxiale a la
trajectoire (T) parcourue par les fonds (2) des
récipients (1),

- des moyens d’entrainement propres a déplacer
mutuellement lesdits moyens (44) transporteurs des
récipients (1) et/ou lesdits moyens (S) de support des
masses (4) spongieuses de maniére que les fonds (2)
des récipients soient mis en contact avec les masses
(4) spongieuses respectives sur au moins une partie de
la susdite trajectoire (T) en arc de cercle parcourue
par les récipients (1), et

- des moyens (56-60) de régénération de la qualité
prédéterminée des masses (4) spongileuses qui sont
disposés dans la partie de 1ladite trajectoire (T)
circulaire située entre la sortie (DCH) et 1'entrée
(CH) des récipients (1) sur ladite trajectoire (T).

18. Installation selon la revendication 17,
caractérisée en ce que chaque moyen (S) de support
comprend une embase (6l) sensiblement plane perforée (63)
solidaire de moyens de transfert et une platine (64) de
réception d’au moins une masse (4) spongleuse, ladite
platine (64) étant fixée de maniere amovible a ladite
embase (61).

18. Installation selon la revendication 18,
caractérisée en ce gue la masse (4) spongileuse est agencée
selon la revendication 13 et en ce que ladite platine (64)
est en partie au moins en forme de fourche ayant deux bras
(75a) engagés respectivement dans les deux gorges (17)

latérales de la masse (4) spongieuse.
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20. Installation selon la revendication 18 ou 19,
caractérisée en ce que chaque moyen (S) de support est
agencé pour supporter deux masses (4) spongieuses céte a

cote.
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