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(57) Abstract: The invention concerns a packaging tubular body consisting of a laminate made of at least one thermoplastic material
the ends of which are sealed and covered with a sealed or bonded strip. The inventive tubular body is characterized in that said strip
is at least partly embedded in the laminate. The invention also concerns methods for making said tubular body.

(57) Abrégé : L’'invention concerne un corps tubulaire d’emballage formé d'un laminé constitué d'au moins un matériau thermoplas-
tique dont les extrémités sont fixées par soudage et recouvertes par une bande soudée ou collée. Le corps tubulaire selon I'invention
se caractérise par le fait que ladite bande est au moins partiellement incrustée dans le laminé. L'invention concerne également des

procédés de fabrication dudit corps tubulaire.
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Corps tubulaire d'emballage en materiau thermoplastique avec bande
Incrustee

Domaine de l'invention

L'invention se situe dans le domaine des tubes flexibles formes au moyen de filims
plastiques. Elle concerne plus precisement un tube flexible dont les extremites

sont soudees bout a bout.

Etat de |la technique

De nombreux tubes flexibles sont confectionnés par soudage des extremités d'un

lamineé contenant au moins une couche de plastique.

La methode de soudage la plus courante consiste former un recouvrement des
extremités du laminé et a assembler la face interieure sur la face supérieure du
lamine. Cet assemblage presente de nombreux avantages car il permet
notamment d'obtenir une resistance elevee de la zone soudee, de garantir les
proprietes d’hygiene vis-a-vis du produit emballé et assurer de bonnes propriétes
barriere et d'etancheite. Cependant, cet assemblage peut s'averer insuffisant pour
le conditionnement de produits agressifs qui migrent dans la zone soudée et
conduisent a la delamination du laminé. Cet emballage présente egalement
'inconvenient de présenter une surépaisseur importante au niveau de la zone

soudée, ce qui nuit aux proprietés esthéetiqgues de I'emballage.

La demande de brevet EP0187541 (figure 1) propose |'utilisation d'une bande
soudee a l'interieure du tube pour proteger la zone soudee de la migration de
produits agressifs. La figure 1 illustre un assemblage 1 pour emballer des produits
contenant des cyanoacrylates. Selon le mode preferentiel de l'invention, le lamine
2 comporte une premiere couche 5 de polyethylene haute densite (PEHD) en
contact avec le produit emballe, une couche daluminium 4 et une deuxieme
couche 3 de PEHD en surface externe. Le laminé 2 comprend egalement une

couche de polyethylene imine (PEIl) et une couche d'éthylene acide acryliqgue
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copolymere (EAA) entre les couches 5 et 4 ainsi qu'une couche d'EAA entre les
couches 4 et 3 afin de garantir une bonne adhésion entre les couches 3, 4 et 5.
Les extrémités du laminé 2 forment un recouvrement dans la zone soudée 6. La
bande 7 en PEHD est soudéee sur la face interne de 'assemblage 1 et se trouve a
'interieur du tube. La bande 7 permet de ralentir la diffusion des cyanoacrylates

dans la zone soudee et evite les problemes de delamination.

Le brevet US4733800 (figure 2) divulgue [l'utilisation d'une bande soudée a
'interieur d'un tube plastigue afin de supprimer |'effet de retour elastique de
'emballage lorsqu’il est comprime pour extraire le produit. Ce retour elastique
appelé aussi « dead fold » par 'homme du metier fait entrer de l'air dans
'emballage au fur et a mesure que ce dernier se vide, ce qui resulte en une
oxydation acceleree du produit emballé. Pour palier a cet inconvenient, le brevet
US4733800 propose l'utilisation d'une bande soudee a linterieur du tube et
comprenant une couche metallique. Le tube est forme par I'assemblage 1 d'un
laminé 2 soudé bout a bout. Ledit laminé 2 comporte au moins une couche
metalliqgue 4 d'épaisseur comprise entre 5 et 40 microns et une couche 5
soudante. La bande 7 soudee sur la face interne de I'assemblage 1 se superpose
aux extremites du lamine 2 au niveau de la zone de soudage bout a bout 6. La
pbande 7 situee a l'interieur du tube comporte au moins une couche metallique
d'epaisseur comprise ente 40 et 200 microns ainsi que deux couches soudantes 8
et 10. Ladite bande 7 permet d'eviter le retour élastigue du tube lors de
'extraction du produit, et renforce la zone soudee du fait de l'epaisseur de la
couche metallique 9. Cependant l'invention décrite dans le brevet US4733800
presente plusieurs inconvenients majeurs. Un premier inconvenient reside dans le
fait que la couche metalliqgue 9 se trouve en contact direct avec le produit emballe
ce qui cree des problemes lorsque le produit est alimentaire. Un deuxieme
iInconvenient est lie a I'epaisseur importante de la bande qui rend difficile voire

impossible I'assemblage de la téte du tube sur le corps tubulaire.

La demande de brevet JP06166107 (figure 3) propose l'utilisation d'une bande
soudée a lintérieur du tube afin de palier aux inconvénients du soudage par

recouvrement des extremités du laminé. La demande de brevet JP06166107



10

15

20

25

30

35

CA 02646731 2008-09-19
WO 2007/113782 PCT/IB2007/051249

propose notamment d'éviter le contact des couches barrieres avec le produit
emballé en positionnant les extremites du lamine bout a bout et en soudant une
bande qui relie lesdites extremités. Un tube est formé de I'assemblage 1 d'un
lamine 2 dont les extremités sont positionnees bout a bout. Les extremites 6 ne
sont pas soudees entre elles ; elles sont reliees par l'interméediaire de la bande 7
soudee sur la face inferieure du lamine. Selon la demande de brevet JP061066107
la bande peut comporter plusieurs couches et la couche soudee est de nature
identique a la couche inférieure 5 du laminé. L'invention décrite dans la demande
de brevet JPO6166107 est interessante pour associer des lamines non soudant
bout a bout. Cependant, elle presente plusieurs inconvenients. Un premier
inconvénient est d'ordre esthéetique car la surface extéerieure du tube comporte
une rupture de sa surface extérieure au niveau de I'assemblage bout a bout 6. Un
deuxieme inconvenient est lieé a la surepaisseur cree par la bande interne qui rend

difficile 'assemblage de la téte de tube sur le corps tubulaire.

Probleme a réesoudre

L'ajout d'une bande reliant les extremités d'un laminé soude bout a bout pour
former des corps tubulaires presente de nombreux avantages. Cependant, les

tubes formes a partir de ces corps tubulaires presentent plusieurs inconvenients.

Lorsque la bande est soudee ou collee sur la surface externe du lamineg, Il peut
apparaitre des défauts lors de I'impression du corps tubulaire ; ces défauts de
decoration etant lies a la surépaisseur créee par la bande. Un autre inconvenient
de I'ajout d'une bande sur la surface exterieur de I'emballage est lieé au fait que le
consommateur peut sentir la surepaisseur de bande lors de la prise en main de
'emballage. La sensation creee est particulierement nuisible a l'utilisation de ces

tubes sur le marché des produits cosmetigues.

Lorsque |la bande est ajoutée sur la surface interne du corps tubulaire, il arrive

gue le soudage de la téte de tube sur le corps tubulaire pose des difficultes. |l est
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observe en effet que la surepaisseur creee par la bande engendre un risque de

fuite de I'emballage au niveau de la téte soudée.

Déefinition des termes utilises dans I'expose de |'invention

Dans |I'expose de I'invention les termes et abreviations suivantes sont utilises

Laminé : film multicouche resultant du complexage de plusieurs films

BOPET :

polyethylene terephtalathe bi oriente

BOPP : polypropylene bi oriente

BOPA : polyamide bi oriente

PE : polyethylene

LDPE : polyéethylene basse densite

LLDPE : polyethylene basse densite lineaire

HDPE : polyethylene haute densite

EVOH : ethylene alcool vinylique

Adhesift :

colle utilisee lors de la confection des lamines pour associer plusieurs

films

Colle : produit adhésif servant a coller [a bande sur le laminé

Soudage : l'opéeration de soudage revient a assembler en faisant fondre deux

Collage :

mateériaux de méme nature ou miscibles a I'état fondu, ladite miscibilite
se manifestant par la diffusion et [linterpenetration des chaines
moléculaires ; puis en faisant refroidir lesdits materiaux afin de figer I'etat

d'interpénetration moleculaire.

par opposition au soudage, le collage est defini comme une opeéeration
d'assemblage de deux matériaux n'etant pas de méme nature ou
immiscible a l'etat fondu. Le collage peut faire Intervenir des
mecanismes chimiques (reaction des bouts de chaine, reticulation), des
mecanismes physiques (forces de Van des Waals, évaporation). Le
collage est une operation dassemblage pouvant étre realisee a

temperature ambiante ou en chauffant les matériaux.
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Exposé general de l'invention

L'invention consiste a incruster au moins partiellement la bande soudee dans le
lamine afin que l'épaisseur emergente de la bande soudee soit inferieure a

I'épaisseur de ladite bande.

Dans le présent texte, comme on le verra par |la suite, le terme "incruster” signifie
INdifferemment "Inserer dans une surface evidee" ou "enfoncer dans une surface

initialement dépourvue d'évidement”.

Selon un mode de realisation de lI'invention, la bande est incrustée dans le laminé

et les surfaces respectives du laminé et de la bande sont tangentes.

Le premier procede dincrustation consiste a exercer une pression sur ladite
pbande afin de la faire penéetrer dans I'épaisseur du laminée lorsque ce dernier se

trouve dans un etat au moins partiellement fondu.

Un deuxieme procede consiste a incruster la bande dans un lamine a |'etat solide

et comprend au moins une opeéeration de mise en pression de la bande.

Un troisieme procede d'incrustation de la bande est basé sur une déformation du
lamineé prealablement a l'application de la bande. Ce procedé comprend une
etape de deformation a chaud ou a froid du laminé afin de créer I'emplacement de
la bande.

Un quatrieme procéde d’'incrustation consiste a creer I'emplacement de la bande
par enlevement de matiere. L'epaisseur du lamine est reduite localement au

niveau des extremites afin de créeer 'emplacement de la bande.

Afin de facliliter l'insertion de la bande, les bords de ladite bande peuvent étre

biseautes.
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Lorsque la bande est incrustee sur la surface extérieure de |'emballage,

'esthetique de 'emballage n'est pas degradeée.

Lorsque la bande est incrustéee sur la surface interne de I'emballage, le soudage

du composant sur le corps tubulaire reste de grande qualite.

L'invention sera mieux comprise a l'aide de la description de modes d'execution

de celles-ci et des figures suivantes dans lesquelles:

Les figures 1 a 3 décrivent les principales utilisations d’'une bande de soudage

connues dans l'art anterieur pour relier les extremités soudees d'un lamine.

La figure 1 illustre l'utilisation d’'une bande pour limiter la migration de composants

agressifs contenus dans I'emballage.

La figure 2 illustre 'utilisation d’'une bande pour 'effet de retour elastique du tube

lorsqu’il est comprime pour extraire le produit.

La figure 3 illustre l'utilisation d'une bande soudée a linterieur du tube afin de

palier aux inconvenients du soudage par recouvrement des extremités du lamine.
Les figures 4 a 6 illustrent plusieurs modes de realisation de l'invention.

La figure 4 presente un premier exemple de realisation de |'invention consistant a
iIncruster au moins partiellement la bande dans la couche formant la surface de

'emballage.

La figure 5 presente un autre exemple de realisation de lI'invention consistant a

Incruster au moins partiellement la bande dans |I'epaisseur du lamine.

La figure 6 illustre un troisieme exemple de realisation de l'invention consistant a

Incruster et deformer la bande.
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Expose detaillé de I'invention

L'invention consiste en un nouveau procede de confection de tube par soudage
bout a bout des extremités d'un laminé ; le procede consistant a ajouter une
bande reliant les extremités du laminé et a incruster au moins partiellement ladite
bande dans la surface du lamine afin de supprimer les effets negatifs d'ordre
esthetigue ou technique lies a la presence de ladite bande ; et afin d'ameéliorer la

resistance de 'assemblage.

La figure 4 illustre un premier exemple de realisation de l'invention. Un corps
tubulaire 1 est forme par soudage bout a bout des extremites d'un lamine 2. Une
pbande 7 relie les extremites du lamine et renforce la zone soudéee 6. L'invention
se caracterise par le fait que la bande 7 est incrustee dans la couche 3 formant la
surface superieure du lamine. De préeféerence, I'epaisseur emergente de la bande
est Inferieure a sa demi éepaisseur. ldealement, ladite bande est totalement
iIncrustéee dans le laminé afin que la surface de l'assemblage forme une surface

lisse et continue.

Le lamine illustre figure 4 comporte une couche 3 formant la surface supérieure
du lamineé ; une deuxieme couche 5 formant la surface inférieure du laminé et une
couche 4 emprisonnee entre les couches 3 et 5; les dites couches 3, 4, et 5
pouvant étre de nature differente ; et lesdites couches 3, 4, et 5 etant liees entre
elles au niveau de leur interface. Le lamine 2 comporte generalement une ou
plusieurs couches non soudante bout a bout. La couche 4 formant une fine
couche a proprietés barriere n‘est genéralement pas soudee au niveau de ses
extremites. La couche 4 est par exemple une feuille d’aluminium ou une couche
d'EVOH (ethylene alcool vinyle). Sur la figure 4, la couche 5 formant la surface
iInterne du tube est soudee au niveau de ses extremités afin de garantir une
preservation correcte du produit emballe et eviter que le produit emballé puisse se
trouver en contact avec les extremités non soudees dudit lamine 2. Une couche 5
en polyolefine est avantageuse. La bande 7 est rendue solidaire de la couche
supérieure 3 par soudage ou collage. Lorsque la bande 7 est soudee, la bande 7

comporte au moins une couche de méme nature que la couche supeéerieure 3 du
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lamine. Lorsque la bande 7 est soudee, la couche 3 est avantageusement

composee de polyolefine (PE ou PP).

La bande 7 Illustree figure 4 est preferentiellement de faible epaisseur afin de
faciliter son incrustation dans la couche 3 du lamine ; ladite épaisseur etant
habituellement Inferieure a la demi épaisseur du lamine afin d'eviter une
surepaisseur importante au niveau de la zone soudee 6. La bande 7 comprend
avantageusement plusieurs couches dont une couche de grande resistance et de
fine epaisseur. Cette couche de grande resistance est par exemple en polymere
bi orienté. La bande peut egalement contenir une couche a effet barriere de fine
epaisseur. La bande 7 comporte egalement une couche de liaison avec la couche
3 du laminé ; cette couche de liaison etant de méme nature que la couche 3
lorsque |la bande est soudee ; cette couche etant une colle lorsque la bande est
collee sur ladite couche 3. Avec une bande comportant plusieurs couches,
I'épaisseur de la bande peut étre reduite et son incrustation dans |I'epaisseur du
laminé facilitée. La bande 7 permet de renforcer |la résistance de la zone soudée
0, et palie au fait que |la soudure bout a bout des extremites du lamine presente
une resistance plus faible que celle du lamine. Au minimum, la bande compense

le fait que certaines couches du lamine ne sont pas soudees.

La figure 4 illustre l'incrustation d'une bande 7 sur la surface supeéerieure d'un
laminé 2 formant la surface externe d'un corps tubulaire 1. Selon un autre mode
de realisation de l'invention, |la bande 7 est incrustee dans la couche inferieure 5
du laminé formant la couche interne de I'emballage. Selon ce mode de realisation,
la bande 7 comporte au moins une couche qui se soude sur la couche 5 du
lamine. De préeference la bande 7 comporte une couche de méme nature que la
couche 5 du laminé ; habituellement ladite couche 5 est une couche de
polyolefine. La bande 7 comporte preferentiellement une fine couche de polymere
bl orientee emprisonnee entre deux couches soudantes ; une premiere couche
permettant de souder la bande 7 a la couche 5, et une deuxieme couche
permettant de souder la bande 7 sur la téte de tube qui est reliee a la couche

iInterne 5 du corps tubulaire 1.
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Un autre mode de réalisation de l'invention consiste a incruster seulement les
bords de ladite bande 7 ; ladite bande 7 pouvant étre incrustée sur la couche

superieure 3 ou la couche inferieure 5 du laminé 2.

La figure 5 illustre un autre exemple d'incrustation d’'une bande dans un laminé
comprenant au moins deux couches ; une premiere couche supeéerieure 3 formant
la surface supeérieure du laminé et une deuxieme couche 5 formant la surface
Inferieure du laminé et la surface interne de I'emballage. La bande 7 est fixee sur
la couche 3 formant la couche superieure de I'emballage et incrustée dans
I'epaisseur du lamineé ; I'incrustation de la bande 7 dans |I'epaisseur de la couche 3
n'etant pas possible fait de |I'epaisseur ou des proprietes de ladite couche 3. La
figure 5 illustre un collage de la bande 7 sur la couche 3. Un collage de la bande 7
est particulierement avantageux, lorsque la couche supeéerieure 3 est une couche
de polymere bi orientéee (BOPET ou BOPP) ou lorsque la couche supeérieure 3 est
imprimee sur sa surface externe. Une bande comportant une couche de polymere
bi orientee et une couche de colle est particulierement avantageuse du fait de sa
tres faible epaisseur et de sa grande transparence. La figure 5 illustre le fait que
la bande est fixée sur la couche 3 et incrustée dans le lamine par deformation de

la couche Iinférieure 5.

La figure © Illustre un troisieme exemple d’incrustation d'une bande dans
'épaisseur d’'un lamine. Un corps tubulaire 1 est forme d'un lamine 2 dont les
extremités sont soudees bout a bout. Le laminé comporte une couche 3 formant
la surface superieure du laminé ; une couche 4 formant la surface inferieure du
lamine et la surface interne de I'emballage ; et une couche 4 emprisonnee entre
les couches 3 et 5. Generalement la couche 4 du lamine n'est pas soudéee bout a
bout du fait de sa faible epaisseur ou de ses proprietes. Une bande 7 est fixee sur
la couche 3 du lamine et renforce la zone soudee 6. La bande 7 illustree figure ©
comporte au moins deux couches ; une premiere couche 9 de grande resistante
et de fine epaisseur ; et une deuxieme couche 8 qui se soude sur la couche 3 du
lamine. Preferentiellement, les couches 8 et 3 sont de méme nature. La bande 7

est soudee et Incrustee dans la couche 3 du lamineé. La bande 7 s'est deformee
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par ecoulement de la couche 8 lors de lincrustation de ladite bande dans

I'épaisseur du laine.

Plusieurs procedes d'incrustation de la bande dans |'epaisseur du lamine peuvent

étre envisages.

Un premier procede d’incrustation de la bande consiste a enfoncer la bande dans
un laminé au moins partiellement fondu et comprend au moins une operation de
mise en pression de la bande. L'incrustation de l|la bande peut étre faite
conjointement ou successivement au soudage bout a bout du lamineg,
conjointement ou successivement au soudage ou collage de la bande sur le

lamine.

Un deuxieme procede d’incrustation de la bande consiste a enfoncer la bande
dans un lamine a l'etat solide et comprend au moins une operation de mise en
pression de la bande. L'incrustation de la bande est faite successivement au
soudage bout a bout du lamine, et conjointement ou successivement au soudage

ou collage de la bande sur le lamine.

Un troisieme procede d’incrustation de |la bande est base sur une deformation du
laminé prealablement a l'application de la bande. Ce procedé comprend une
etape de deformation a chaud ou a froid du lamine afin de creer I'emplacement de
la bande. La deformation du lamine se fait preferentiellement a plat avant

'assemblage bout a bout des extremites du lamineé.

Un quatrieme procéde d’'incrustation consiste a creer I'emplacement de la bande
par enlevement de matiere. L'epaisseur du lamine est reduite localement au

niveau des extremites afin de créeer 'emplacement de la bande.

L'assemblage illustre figure 4 peut étre obtenu en utilisant le premier procede
d'incrustation. Selon ce procede, au moins la couche 3 du lamine 2 est chauffee
afin de la faire fondre. Une pression est ensuite exercee sur la bande 7 afin de

'incruster dans la couche 3. Lorsque la pression est exercee sur la bande 7, |a

10
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couche 3 qui est fondue se deforme. Selon ce procede, la couche 3 doit étre
chauffee sur une largeur superieure ou egale a la largeur de la bande 7. Si
plusieurs couches du lamineé sont chauffees lors de l'incrustation de la bande 7,
'ensemble desdites couches chauffees peut se deformer. En general, la
deformation des couches est contrOlee par |'epaisseur souhaitee de la zone
soudée, I'epaisseur de la zone soudee etant supérieure ou egale a I'epaisseur du
lamineé. Finalement, I'assemblage est refroidi au niveau de la zone soudée et de

la zone d’incrustation.

Lorsque seuls les bords de la bande 7 sont incrustes dans le lamine ; le premier
procede d’incrustation consiste a exercer au moins une pression sur lesdits bords

a Incruster.

L 'utilisation du premier procedé pour incruster la bande 7 est illustree eégalement
figure 5. La premiere etape du procede consiste a chauffer au moins la couche 5
du laminé afin de la faire fondre ; a appliquer une pression sur la bande 7 afin de

I'incruster dans le lamine ; a refroidir 'assemblage.

La figure 6 illustre un autre assemblage resultant de ['utilisation du premier
procede dincrustation. L'assemblage se caracterise par une deformation du
lamine et la bande au niveau de la zone soudee. Ce procede d’'incrustation de la
pbande 7 dans la couche 3 du lamine 2 comprend une premiere etape consistant a
chauffer au moins les couches 3 et 8 afin de les faire fondre ; une deuxieme étape
de mise en pression de la bande 7 ; et enfin une troisieme étape de
refroidissement de I'assemblage. Lorsque |la pression est exercee sur la bande 7/,
les couches 3 et 8 qui sont fondues se deforment. Selon ce procede, la couche 3
doit étre chauffee sur une largeur supérieure ou e€gale a la largeur de la bande 7.
Sl plusieurs couches du lamine sont chauffees lors de l'incrustation de la bande 7,
'ensemble desdites couches chauffees peut se deformer. La deformation de la
bande par ecoulement de |la couche 8 est particulierement avantageuse car elle
permet de supprimer les bords saillants de ladite bande, et conduit a une
epaisseur de la zone soudee plus homogene. Ce procede permet d'incruster une

bande sur la surface externe ou interne de I'emballage.
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Afin d'eviter les bords saillant de ladite bande et afin de faciliter I'incrustation, une

coupe en biais des bords de la bande est particulierement avantageuse.

La bande incrustee 7 peut étre imprimee ou transparente ; elle peut étre collee ou
soudee sur la surface du lamine ; elle peut contenir une couche barriere afin de
compenser une eventuelle discontinuite de la couche barriere au niveau de la
zone soudee. Préeferentiellement, I'eépaisseur de ladite bande est inferieure a la

demi epaisseur du lamine.

L'invention est particulierement avantageuse car elle permet de realiser des
emballages en soudant bout a bout des fiims qui associent des couches
soudantes et des couches qui ne se soudent pas bout a bout. L'invention permet
d'assembler bout a bout les extremités d'un film dont les extremites se soudent

partiellement.

L'invention permet dobtenir des emballages soudes avec une variation
d'epaisseur néegligeable au niveau de la zone soudée et ayant une resistance de
la zone soudée equivalente a la resistance du film. Les emballages obtenus
peuvent étre imprimes sur toute leur surface sans rupture de I'impression dans la
zone soudeée. L'invention permet |'obtention d’emballages de grande resistance et

a I'esthetiqgue amelioree.

L'invention ne se limite pas aux exemples Iillustres par les figures 4 a 6. En
particulier, elle ne concerne pas seulement les tubes dont les extremites sont
soudées bout a bout mais egalement les tubes dont les extremites de
superposent.

Par allleurs, l'invention s'appligue egalement a des bandes incrustées sur la

surface interne des tubes.

12



10

15

20

25

30

35

CA 02646731 2008-09-19

WO 2007/113782 PCT/IB2007/051249

Revendications

Corps tubulaire d'emballage forme d'un lamine constitue d'au moins un
materiau thermoplastique dont les extremites sont fixees par soudage et
recouvertes par une bande soudéee ou collee; corps tubulaire caracterise
par le fait que ladite bande est au moins partiellement incrustée dans le

lamine.

Corps tubulaire selon la revendication 1 dans lequel lesdites extremites
sont soudees bout a bout ; I'épaisseur de la zone soudée étant inférieure a

la somme de 'épaisseur du laminé et de la bande.

Corps tubulaire selon la revendication 1 ou 2 dans lequel la bande est

INncrustée sur sa surface externe.

Corps tubulaire selon ['une quelconque des revendications precédentes

dans lequel la bande est entierement incrustée dans le lamine.

Corps tubulaire selon ['une quelconque des revendications precédentes

dans lequel les extremites de la bande sont biseautees.

Procede de fabrication d'un corps tubulaire selon l'une quelconque des
revendications préecedentes comprenant une etape d'incrustation de la
bande dans le laminé qui consiste a exercer une pression sur ladite bande

afin de la faire penéetrer dans I'eépaisseur du lamine.

Procede selon la revendication 6 dans lequel le lamine est au moins

partiellement fondu lors de l'incrustation de la bande.

Procedé selon la revendication 6 dans lequel le laminé est a I'état solide

lors de l'incrustation de la bande.

13
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9. Procéde de fabrication d'un corps tubulaire selon l'une quelconque des
revendications precedentes 1 a 5 comprenant une étape de preparation

d'un éevidement dans le [aminé suivie d'une etape lors de laguelle la bande

est disposee dans l'evidement.

10.Procede selon |la revendication 8 dans lequel on prepare I'evidement par

déformation de matiéere.

11.Procede selon la revendication 8 dans lequel on prépare lI'evidement par

retrait de matiere.
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Figure 1 (Art antérieur)

Figure 2 (Art anterieur)
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Figure 4
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