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(57) Abrége/Abstract:

Ce procede de fabrication d'articles de conditionnement, les etapes d'application d'une bande de matiere thermoplastigue sur
une extremité ouverte de I'empreinte d'un moule, de chauffage de cette bande, demboutissage de la bande de maniere a
former une ébauche, de soufflage de ['ébauche formée contre la parol du moule et d'ouverture du moule. Le moule éetant

constitué par une association d'elements. Au cours de ['ouverture du moule, on aspire l'article contre un element de fond du
moule.
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PRECIS DE DIVULGATION

Ce procédé de fabrication d'articles de
conditionnement, les étapes d'application d'une bande
de matiére thermoplastique sur une extrémité ouverte
de l'emprelinte d'un moule, de chauffage de cette
bande, d'emboutissage de la bande de maniére a former
une ébauche, de soufflage de 1l'ébauche formée contre
la paroi du moule et d'ouverture du moule. Le moule
étant constitué par une association d'éléments. Au
cours de l'ouverture du moule, on aspire l'article
contre un élément de fond du moule.
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La présente invention est relative a un procedé de fabrication d'articles
de conditionnement et a une machine de fabrication correspondante.

Elle est destinee a la fabrication d'articles de stockage de produits,
notamment alimentaires ou cosmetiques, du type pots ou flacons, ayant un
corps creux muni d'une extrémité ouverte formant col, c’est a dire d'articles
ayant un corps dont au moins certaines sections sont plus grandes que celles
de I'ouverture.

L'une des techniques les mieux adaptées pour la réalisation a faible
colt de tels articles consiste a appliquer une feuille ou bande de matiere
thermoplastique sur une extrémité ouverte de I'empreinte d'un moule, a
chauffer cette feuille ou bande, a emboutir la feuille ou bande par introduction
d’'un piston dans I'enceinte du moule a travers l'ouverture de cette derniere
de maniére a former une ébauche, a souffler I'ébauche formee contre |la paroi
du moule, et a ouvrir le moule.

Le but de l'invention est de fournir un procédé et un dispositif
permettant la fabrication d'articles de ce type a colt reduit et qui puisse étre
intégré a une chaine de fabrication et de conditionnement.

Elle a donc pour objet un procédé de fabrication darticles du type
précité, caractérisé en ce que le moule étant constitué par une association
d'eléments dissociables constituant chacun une matrice de moulage d'un
trongon d'article, I'ouverture du moule est réalisée en dissociant ces éléements
et en ce qu'au cours de |'ouverture du moule, on aspire l'article contre un
élement de fond du moule.

Ainsi, on conserve la maitrise de l'article aprés ouverture du moule ce

qui rend possible son transfert vers un poste de conditionnement et on limite
la quantité de matiere premiére utilisée.

Le procédé de fabrication selon I'invention peut en outre comporter une
ou plusieurs des caracteristiques suivantes, prises isolément ou selon toutes
les combinaisons techniquement possibles

- préalablement a I'emboutissage de la feuille ou bande, on procede a
un détourage de cette derniére en pressant la feuille ou bande contre un
élément tranchant porté par le moule ;

- postérieurement au soufflage de l'ébauche, on procede a un

détourage de cette derniére en la pressant contre un élément tranchant porté
par le moule ;
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- postérieurement au soufflage, on procede a un refroidissement de
'ébauche soufflée par circulation d'un fluide de refroidissement a travers la
paroi du moule.

L'invention a également pour objet une machine de fabrication
d'articles de conditionnement ayant un corps creux muni d'une extréemite
ouverte formant col, du type comportant au moins un ensemble comprenant
un moule, des moyens moteurs de positionnement d'une feuille ou bande de
matiére thermoplastique sur une extrémité ouverte de I'empreinte du moule,
des moyens de chauffage de la bande ou feuille, un emboutisseur comportant
un piston déplacable axialement dans le moule entre une position rétractee de
repos dans laquelle il se situe en dehors du moule et une position active de
formage d'une ébauche dans laquelle il pénétre dans le moule, et des moyens
de soufflage de I'ébauche formée contre la paroi du moule, caractérisee en ce
que le moule est constitué d'éléments dissociables constituant chacun une
matrice pour le moulage d'un trongon d'article associés a des moyens moteurs
de commande de leur déplacement pour l'ouverture et la fermeture du moule,
et en ce que le fond du moule est doté d'au moins une tubulure d'aspiration
destinée 3 étre connectée a un appareil d’aspiration pour le maintien de
I'article contre ledit fond, au cours de I'ouverture du mouie.

Cette machine peut également comporter une ou plusieurs des
caractéristiques suivantes

- elle comporte des moyens de préhension des articles en vue du
transfert de ces derniers du fond du moule vers un poste de conditionnement ;

- le fond du moule est doté de canaux débouchant vers |'exterieur pour
'expulsion de 'air emplissant le moule, au cours du soufflage de I'eébauche |

- elle comporte des moyens de détourage de la feuille ou bande ou de
I'ébauche soufflée ; et

- le moule comporte des canaux de refroidissement de I'ébauche
soufflée intégrés & la paroi du moule et destinés & étre connectés a une
source de fluide de refroidissement.

D'autres caractéristiques et avantages ressortiront de la description
suivante, donnée uniquement a titre d'exemple, et faite en reference aux
dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique en coupe d'une machine de
fabrication d'articles de conditionnement conforme a l'invention, apres |'etape

d'application d'une feuille ou bande de matiere thermoplastique sur 'ouverture
du moule ;
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- la figure 2 montre la machine de la figure 1 apres soufflage de
I'ébauche : et

- la figure 3 montre la machine de la figure 1 aprés ouverture du moule.

Sur les figures 1 a 3, on a représenté une machine de fabrication
d’articles de conditionnement de produit, désignée par la reférence numerique
générale 10.

Elle est destinée a la fabrication d'articles creux 12 (figure 3) du type
comprenant un corps creux 14 muni d'une extrémité ouverte 16 formant col,
par emboutissage-formage d'une feuille ou bande thermoplastique.

C'est a dire, elle est destinée & réaliser des articles dont au moins
certaines sections sont plus grandes que celles de I'extrémité ouverte 16.

La machine 10 comporte principalement un moule 18 dont 'empreinte
intérieure correspond a la forme de l'article fini 12 et un emboutisseur
comportant un piston 20 associé & des moyens moteurs (non représentes)
disposés dans un carter 22.

Le piston 20 est déplagable axialement dans un cylindre de guidage 24
du carter 22 entre une position rétractée de repos, visible sur la figure 1, dans
laquelle il se situe en dehors du moule 18, et une position active
d'emboutissage, visible sur la figure 2, dans laquelle le piston pénetre dans le
moule pour former une ébauche. |

Comme on le voit en particulier sur la figure 1, le cylindre de guidage
24 débouche dans I'empreinte du moule et est équipé d'un conduit 26
d'alimentation en air sous pression destiné & étre raccordée a une source
d'alimentation correspondante { non représentee).

Un ensemble de joints , tels que 28, sont disposés entre le cylindre 24
et le reste du carter 22 et entre le piston 20 et le carter 22 de maniere a
assurer une étanchéité a l'air de I'assemblage.

Comme on le voit sur les figures 1 et 2, le moule 18 est constitué par
'association de trois étages d'éléments de moule 30, 32 et 34 constituant
chacun une matrice pour le moulage d'un trongon d'article et associé chacun
a des moyens moteurs de commande de l'ouverture et de la fermeture du
moule (non représentes).

Ces étages 30, 32 et 34 s'étendent respectivement du haut vers le bas
de la machine.

L'étage supérieur 30 est constitué par I'association d'une paire
d'éléments de moules dissociables. || est destiné au moulage de la partie
supérieure des articles 12 et est doté, au niveau de sa tranche d'extréemité
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superieure 36 d'un poingon 38 annulaire destiné a coopérer avec un siége 40
de forme complementaire porté par un contre-moule 41 solidaire du cylindre
de guidage 24 pour procéder au détourage d'une feuille ou bande de matiére
thermoplastique utilisee pour la fabrication des articles 12, ou le détourage de
ces articles, comme cela sera decrit par la suite.

L'étage intermédiaire 32 a une forme annulaire et est destiné au
moulage de la portion intermeédiaire des articles 12, c’'est a dire la portion
ayant les sections en coupe transversale les plus grandes.

Il est également utilisé pour la décoration des articles et recoit a cet
effet, par exemple, avant fermeture du moule, une étiquette décorative
autocollante.

Enfin, 'étage inférieur 34 est destiné au moulage du fond des articles
12. 1l est dote, d'une part, de canaux, tels que 42 permettant |'expulsion de
I'air emplissant le moule en debut de fabrication des articles et d'au moins une
tubulure 44 d'aspiration destinée a étre connectée a un appareil d'aspiration
pour le maintien de l'article 12 contre ce fond 34 aprés ouverture du moule.

On voit enfin sur ces figures que e moule 18 est doté d'un réseau de
canaux, 46 integrés a la paroi du moule, ces canaux étant destinés a étre
raccordes a une source d'alimentation en fluide de refroidissement.

Un tel canal, 48, est également prévu dans la paroi constitutive du
cylindre 24 de guidage du piston 20.

Le poingon annulaire 38 porté par I'etage supérieur 30 du moule 18
présente un diametre supérieur a celui de I'ouverture de I'empreinte du moule
de maniere a delimiter un epaulement 50 destiné & la formation du bord
périphérique sdpérieur du col 16.

Toutefois, le diametre interne du poingon 38 est inférieur au diametre
interieur maximum de ['empreinte du moule définie par I'étage intermédiaire
32 de maniére a permettre un démoulage de l'article 12 selon une direction
verticale.

Les principales phases du procédé de fabrication mises en ceuvre au
moyen de la machine 10 qui vient d'etre decrite vont maintenant étre
exposées en référence aux figures 1 3.

Lors d'une premiere phase, on procede a lI'assemblage du moule, en
assoclant des elements constitutifs de 'étage supérieur 30, et en regroupant
les trois étages 30, 32 et 34.
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Dans cette position, la tranche d'extrémité supérieure 36 du moule 18

est espacée de 'extrémité inférieure du cylindre de guide 34 et, en particulier
du contre moule 41.

Une feuille ou bande 50 de matériau thermoplastique, constituee par
exemple de polyéthylene, de PVC, de polyéthylene terephtalate, ... est
amenée par des moyens moteurs appropriés, de type classique, sur
'extrémité ouverte de I'empreinte du moule 18 de maniére a venir recouvrir
'étage supérieur 30 et a étre positionnée sur le poingon 38.

Des moyens de chauffage approprié intégrés a la machine 10
provoquent un chauffage de la bande ou feuille 50 jusqu'a une tempeérature
égale ou supérieure a la limite d'élasticite du materiau.

Lors de la phase suivante, le moule assembié 18 est déplace en
direction du cylindre de guidage 24 de maniére a appliquer le poingon 38
contre le siége 40 et provoquer ainsi un détourage de la bande ou feuille 50.

Aprés cette étape, la machine se situe dans la position représentee sur
la figure 1, dans laquelle le piston 20 se situe en position de repos et la feuille
ou bande 50 est maintenue par le poingon 38 en appui contre le siege 40.

Lors de la phase suivante, les moyens moteurs de commande du
déplacement du piston 20 sont actionnés de maniére a provoquer un
emboutissage de la feuille ou bande 50 par introduction du piston dans
'enceinte du moule & travers l'ouverture de cette derniére de maniere a
former une ebauche.

On injecte ensuite de I'air sous pression dans |'empreinte du moule par
le conduit 26 de maniére a souffler I'ébauche formée contre la paroi du moule.

La machine se situe alors dans la position illustrée sur la figure 2.
Au cours de cette phase, l'air remplissant le moule est expulsé par les
canaux 42.

Aprés soufflage de I'ébauche, cette derniére est refroidie au moyen du
fluide de refroidissement circulant dans les canaux de refroidissement 46, de
maniére a faire baisser la température de I'ébauche soufflee jusqu'a une
température inférieure a la limite d'élasticité, puis le moule est ouvert pour
démouler I'article 12, par dissociation des étages 30, 32 et 34.

Pour ce faire les éléments constitutifs de I'étage supérieur 30 sont

dissociés et les moyens moteurs de commande du déplacement du fond 34
sont actionnés de maniere a le deplacer vers le bas.

La machine se situe dés lors dans la position représentée sur la figure
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On notera qu'au cours de l'ouverture du moule, ['appareil d'aspiration
connecté aux tubulures 44 d’aspiration est actionné de maniere a maintenir
l'article 12 contre le fond 34 et son transfert vers un poste de
conditionnement.

Ainsi, en raison du dimensionnement particulier de la section interne de
I'étage intermédiaire qui autorise le passage du col de larticle 12, le

deplacement du fond 34 du moule provoque la libération de l'article 12 des
étages superieurs 30 et 32.

Le transfert de I'article s'effectue, lors d'une premiere étape, au moyen
du déplacement du fond 34 de maniére a dégager l'article 12 puis, lors d'une
deuxiéme étape, en utilisant un moyen de préhension (non représenté)
equipant la machine 10, constitué par exemple par une fourche venant saisir
le col 16 de larticle 12, pour transférer cet article vers le poste de
conditionnement au niveau duquel I'article est empilit puis obture.

Par exemple, cette obturation s'effectue en coiffant le col 16 d'un
opercule pelable ou en venant visser un bouchon.

Bien entendu, dans ce dernier cas, I'empreinte de |'étage superieur 30
du moule 18 est conformée de maniere a réaliser un filetage sur la surface
externe du col 16.

De préférence, aprés déplacement du fond 34 portant l'article 12,
I'étage intermédiaire 32 est transféré au niveau d'un poste au niveau duquel
une eétiquette décorative autocollante est disposée sur I'empreinte de cet
étage intermédiaire 32 de maniére a permettre la décoration de l'article 12 au
cours du soufflage de |'ebauche.

Dans I'exemple de réalisation qui vient d’'étre décrit, le détourage de la
feuille ou bande plastique 50 s'effectue préalablement a la phase
d’emboutissage. Bien que cette chronologie permette d'éviter tout phénomene
de retrait susceptible d'engendrer des vagues dans la paroi constitutive des
articles 12, il est également possible, en variante, d'effectuer cette opération
de détourage apres le soufflage de I'ébauche et avant ouverture du moule.

On congoit que l'invention qui vient d'étre décrite permet la réalisation
d'articles par emboutissage-formage d'une bande ou feuille de matiére
thermoplastique a partir de laquelle seule la quantité nécessaire a la
réalisation des articles est prélevée. On réduit ainsi grandement les colts de

fabrication de teis articles en limitant la quantité de matiére thermoplastique
utilisée.
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On congoit également que la réalisation de tels articles peut étre
réalisés dans des conditions de propreté compatibles avec les exigences
imposees dans le domaine de l'industrie alimentaire. Dans ces conditions, les
déchets ou rebut, non souillés, peuvent étre réutilisés pour la fabrication
d’autres articles, ce qui contribue a réduire les cotts de fabrication.

On notera enfin que linvention n'est pas limitee aux modes de
réalisation décrits. En effet, la machine décrite en référence aux figures 1 a 3
comporte un moule doté de trois étages. |l serait egalement possible, en
variante, et en fonction du type d'articles a réaliser, de doter la machine d'un
moule ayant un nombre différents d'étages.

De méme, la machine décrite comporte un seul ensemble constitué par
le moule et ses moyens de commande de déplacement, les moyens de
positionnement de la feuille ou bande sur le moule, les moyens de chauffage,
I'emboutisseur et les moyens de soufflage.

Bien entendu, pour la rendre compatible avec les exigences de
fabrication & haute cadence, la machine comporte de préférence plusieurs tels
ensembles fonctionnant simultanément pour la réalisation simultanée de
plusieurs articles.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'articles de conditionnement ayant un corps
(14) creux muni d'une extremité ouverte .ormant col, comprenant les
étapes suivantes :

- application d'une feuille ou bande de matiére thermoplastique sur
une extrémité ouverte de I'empreinte d'un moule

- chauffage de la feuille ou bande

- emboutissage de la feuille ou bande par introduction d'un piston
dans I'enceinte du moule a travers 'ouverture de cette derniére de maniere a
former une ebauche,

- soufflage de I'ébauche formée contre la paroi du moule et

- ouverture du moule !

caractérisé en ce que le moule étant constitué par une association
d'éléments - dissociables constituant chacune une matrice de
moulage d’'un trongon d'article, 'ouverture du moule est réalisée en dissociant
les éléments et en ce qu'au cours de l'ouverture du moule, on aspire l'article

contre un élément de fond, - du moule.
2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que,
préalablement & ['emboutissage de la feuille ou bande . on procede a un

détourage de cette derniére en pressant |a feuille ou bande contre un élément
tranchant:  porté par le moule.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que,
postérieurement au soufflage de I'ébauche, on procéde a un détourage de

cette derniére en la pressant contre un élément tranchant g:orté par le
moule.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que, postérieurement au soufflage, on procéde a un

refroidissement de ['ébauche soufflée par circulation d'un fluide de
refroidissement a travers la paroi du moule.

5. Machine de fabrication d'articles de conditionnement ayant un corps
creux:  muni d'une extrémite ouverte formant col, du type comportant

au moins un ensemble comprenant un moule *© des moyens de
positionnement d'une feuille ou bande .  de matiere thermoplastique sur
une extremité ouverte de l'empreinte du moule des moyens de

chauffage de la bande ou feuille . un emboutisseur comportant un piston
1 axialement déplagable dans le moule entre une position rétractée de
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repos dans laquelle il se situe en dehors du moule et une position active de
formage d'une ébauche dans laquelle il pénétre dans le moule, et des moyens
,  de soufflage de I'ebauche formée contre la paroi du moule, caractérisée
en ce que le moule est constitue d'éléments ~ dissociables
constituant chacun une matrice de moulage d'un tron¢con d'article associés &
des moyens moteurs de commande de leur déeplacement pour 'ouverture et
la fermeture du moule, et en ce que le fond du moule est doté d’au moins une
tubulure d'aspiration destinée a étre connectée a un appareil d’aspiration
pour le maintien de l'article contre ledit fond, au cours de l'ouverture du moule

6. Machine selon la revendication 5, caractérisée en ce qgu'elle
comporte des moyens de préhension des articles en vue du transfert de ces
derniers du fond du moule vers un poste de conditionnement.

7. Machine selon l'une des revendications 5 et 6, caractérisée en ce
que le fond du moule est dotée de canaux = . débouchant vers
I'exterieur pour I'expulsion de I'air emplissant le moule, au cours du soufflage
de I'ebauche.

8. Machine selon lPune quelconque des revendications 5 a 7,
caracterisee en ce qu'elle comporte des moyens de détourage ~de la
feuille ou bande ou de I'ébauche soufflée.

9. Machine selon lune quelconque des revendications 5 a 8,
caracterisee en ce que le moule comporte des canaux de refroidissement
de Febauche soufflée intégrés & la paroi du moule et destinés a étre
connectes a une source de fiuide de refroidissement.
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