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DISPOSITIF DE FERMETURE D'UNE BANDE DE CONVOYEUR, BANDE DE CONVOYEUR ET PROCEDE DE

FERMETURE D'UNE BANDE DE CONVOYEUR.

DISPOSITIF DE FERMETURE D’UNE BANDE DE
CONVOYEUR, BANDE DE CONVOYEUR ET PROCEDE
DE FERMETURE D’UNE BANDE DE CONVOYEUR

Un dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur (1)
comporte des premiére et deuxiéme extrémités (1a, 1b) dé-
finissant des premiéres et deuxiémes séries de trous (5a,
5b). Les premiéres et deuxiémes séries de trous (5a, 5b)
des deux extrémités (1a, 1b) venant respectivement dans le
prolongement les unes des autres pour fermer la bande de
convoyeur (1). Une premiére tige (6) traverse les trous des
premieres séries de trous (5a). Une deuxiéme tige (7) tra-
verse les trous des deuxiemes séries de trous (5b). Une dis-
tance de séparation entre un axe central de la premiére tige
(6) et un axe central de la deuxiéme tige (7) est inférieur a
quatre fois le diamétre moyen de la premiere tige (6) et de
la deuxieme tige (7).




Description

Titre de l'invention : DISPOSITIF DE FERMETURE D’UNE
BANDE DE CONVOYEUR, BANDE DE CONVOYEUR ET
PROCEDE DE FERMETURE D’UNE BANDE DE CONVOYEUR
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Domaine technique
L’invention est relative a un dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur, a une

bande de convoyeur et a un procédé de fermeture d’une bande de convoyeur.

Technique antérieure

Pour transporter des produits, par exemple des produits alimentaires, il est connu
d’utiliser des convoyeurs qui sont munis de bandes. Les bandes sont généralement
réalisées en matériau polymere.

De maniere classique, la bande du convoyeur se présente sous la forme d’un anneau
ouvrable, c’est-a-dire que la premiere extrémité et la deuxieme extrémité de la bande
sont séparables. Pour ouvrir et fermer la bande, il est connu de former des séries
d’agrafes a chaque extrémité. Les deux séries d’agrafes sont disposées alternativement
pour fermer la bande et elles définissent une série de trous a la premicre extrémité et
une série de trous a la deuxieme extrémité. Les deux séries de trous sont montés face a
face et une tige traverse alternativement les trous de la premiere extrémité et de la
deuxieme extrémité. La tige empéche la désolidarisation des deux extrémités. Selon les
configurations, la tige est montée de maniere démontable ou indémontable.

La bande de convoyeur est entrainée au moyen d’une roue d’entrainement. La bande
de convoyeur se déforme pour suivre la courbure imposée par la roue d’entrainement.
La fermeture de la bande de convoyeur par deux séries d’agrafes qui sont traversées
par une tige de solidarisation se traduit par la formation d’une charniére dans la zone
de fixation. Cette solution technique n’est pas satisfaisante car la zone de fixation entre
la premiere extrémité et la deuxieme extrémité est une zone dont le comportement
mécanique est différent du reste de la bande de convoyeur. La zone de fixation se
déforme plus que le reste de la bande de convoyeur ce qui en fait une zone qui est
difficile a gérer notamment vis-a-vis d’un racleur destiné a €liminer les produits collés
a la bande de convoyeur. Cette problématique est particuliecrement importante lorsque
la bande de convoyeur est utilisée dans le domaine alimentaire.

Il y a donc un intérét a rigidifier la zone de fixation entre les deux extrémités afin
d’avoir un comportement mécanique dans la zone de fixation qui est plus proche du
comportement mécanique du reste de la bande de convoyeur.

Selon I’enseignement du document US 8,695,790, une premicre extrémité et une

deuxieme extrémité sont chacune munies d’agrafes et les agrafes définissent des trous
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traversants qui sont alignés les uns derriere les autres lorsque la bande de convoyeur
est fermée. Une tige de solidarisation est insérée dans la série de trous traversants pour
fermer la bande de convoyeur. Pour limiter la rotation de la zone de fixation entre la
premicre extrémité et la deuxieme extrémité, il est connu de former des agrafes ayant
une forme particuliere.

Chaque agrafe possede une languette qui est disposée en saillie des agrafes de la
premicre extrémité ainsi que des agrafes de la deuxieme extrémité sous le niveau de la
bande hors de la zone de fixation. L’agrafe vient en appui de ’extrémité opposée pour
rendre plus difficile la rotation de la premicre extrémité par rapport a la deuxieme
extrémité. Si cette solution permet de former une zone de fixation dont le com-
portement mécanique est plus proche du reste de la bande de convoyeur, la forme des
agrafes et les vides qui existent entre les deux extrémités font que cette configuration
apparait peu adaptée a une utilisation dans le domaine alimentaire.

Il est également connu de former des agrafes avec des formes complémentaires et qui
définissent un montage de type languette et rainure. Le montage a languette et rainure
permet de limiter voire de bloquer la rotation de la premicre extrémité par rapport a la
deuxieme extrémité. Cette solution technique n’est pas totalement satisfaisante. Méme
si elle permet de rigidifier la zone de fixation, elle n’est pas facilement utilisable
notamment pour le transport de denrées alimentaires. La formation de la rainure génere
des anfractuosités qui retiennent de la maticre ce qui facilite la prolifération bac-
térienne.

Pour fermer une bande de convoyeur de faible épaisseur, il est connu d’utiliser des
agrafes qui définissent chacune deux séries de trous traversants. Les deux séries de
trous sont disposées éloignées les unes des autres selon la direction longitudinale de la
bande de convoyeur. Deux tiges mécaniquement distinctes sont introduites dans les
séries de trous pour fermer la bande de convoyeur et limiter la déformation privilégice
de la zone de fixation. Les deux tiges posseédent une forme aplatie avec une largeur
plus importante que 1’épaisseur. La encore, le comportement de la zone de fixation est
différent de celui du reste de la bande de convoyeur.

Dans un mode de réalisation, la bande de convoyeur possede des dents qui cooperent
avec une roue dentée pour réaliser 1’entrainement de la bande de convoyeur. Les
agrafes de la premicre extrémité et de la deuxieme extrémité s’étendent depuis une
dent jusqu’a la dent adjacente. Les deux dents définissent des trous traversants qui
s’étendent sur toute la largeur de la bande de convoyeur pour le passage d’une tige de
fixation. Les agrafes de la premicre extrémité et les agrafes de la deuxiéme extrémité
viennent en vis-a-vis de sorte que les trous traversants s alignent pour définir deux
trous traversants sur toute la largeur de la bande. Cette solution n’est pas satisfaisante

car la zone de fixation entre la premiere extrémité et la deuxieme extrémité forme une



zone de flexion préférentielle, c’est-a-dire une zone de fixation dont le comportement
mécanique est assez différent du reste de la bande de convoyeur.
Objet de I'invention

[0011]  Un objet de I’'invention consiste a prévoir un dispositif de fermeture d’une bande de
convoyeur qui permet de former une zone de fixation dont la rigidité est proche de
celle du reste de la bande de convoyeur et dont la fixation entre la premicre extrémité
et la deuxieme extrémité est facile a mettre en ceuvre et efficace.

[0012]  On tend a résoudre ce probleme au moyen d’un dispositif de fermeture d’une bande
de convoyeur comportant :

- une premicre extrémité d’une bande de convoyeur définissant des premicres agrafes
avec une premicre série de trous et une deuxieme série de trous ;

- une deuxieme extrémité de la bande de convoyeur définissant des deuxiémes
agrafes avec une premicre série de trous et une deuxiecme série de trous, dans une
position de fermeture de la bande de convoyeur, les premicres agrafes et les deuxiémes
agrafes forment une alternance et les premieres séries de trous sont alignées pour
former un premier trou traversant s’étendant sur toute la largeur de la bande de
convoyeur, les deuxiemes séries de trous sont alignées pour former un deuxi¢me trou
traversant s’étendant sur toute la largeur de la bande de convoyeur ;

- une premicre tige traversant les premieres séries de trous pour solidariser la
premicre extrémité et la deuxieme extrémité, la premiere tige possédant un premier
diametre ;

- une deuxieme tige traversant les deuxieémes séries de trous pour solidariser la
premicre extrémité et la deuxieme extrémité, la deuxieme tige possédant un deuxicme
diametre.

[0013]  Le dispositif de fermeture est remarquable en ce qu’une distance de séparation entre
un axe central de la premicre tige et un axe central de la deuxieme tige est inférieur a
trois fois le diametre moyen de la premicre tige et de la deuxieme tige pour rigidifier
localement une zone disposée entre la premicre tige et la deuxieme tige.

[0014]  De maniere avantageuse, les premicres agrafes et les deuxiemes agrafes sont
terminées par une portion en arc de cercle et dans lequel la deuxicme extrémité et la
premicre extrémité définissent une forme complémentaire destinée a recevoir la
portion en arc de cercle entre des deuxiemes agrafes et entre les premieres agrafes.

[0015]  Dans une configuration particuliere, les premicres agrafes et les deuxiemes agrafes
s’étendent sur une distance inférieure ou égale a quatre fois la distance de séparation
selon une direction longitudinale de la bande de convoyeur.

[0016]  Préférentiellement, la largeur des premieres agrafes est supérieure a 2,5 fois le
diametre moyen de la premicre tige et de la deuxieme tige.

[0017]  Selon un mode de réalisation, la premicre tige est séparée de la deuxieme tige d’une



[0018]

[0019]

[0020]

[0021]

[0022]

[0023]

[0024]

[0025]

distance inférieure a deux fois le diametre moyen de la premicre tige et de la deuxieme
tige et supérieur a une fois le diametre moyen de la premicre tige et de la deuxicme
tige.

Selon un autre mode de réalisation, la premiere tige et/ou la deuxieme tige sont
formées en deux parties avec une premicre partie qui possede une butée de fin de
course en appui sur un premier coté latéral de la bande de convoyeur et une deuxi¢éme
partie qui possede une butée de fin de course en appui sur un deuxicme c6té latéral de
la bande de convoyeur et dans lequel la premicre partie se termine dans une des
premicres agrafes et la deuxieme partie se termine dans ladite une des premicres
agrafes.

De maniere préférentielle, la premicre tige est fixée a la deuxieme tige au moyen
d’un rigidificateur dont 1’épaisseur est supérieure ou €gale au diametre moyen de la
premicre tige et de la deuxieme tige et inférieur a I’épaisseur des premicres agrafes et
deuxiemes agrafes au moins entre la premiere tige et la deuxieme tige.

De maniere préférentielle, le rigidificateur est réalisé dans un matériau ayant un
module de Young supérieur ou égal au module de Young du matériau formant les
premieres agrafes et les deuxiemes agrafes.

L’invention a également pour objet une bande de convoyeur qui est plus facile a
utiliser que les bandes de 1’art antérieur tout en ayant un comportement mécanique plus
homogene sur toute sa longueur.

On tend a atteindre ce résultat au moyen d’une bande de convoyeur comportant un
dispositif de fermeture selon 1’une quelconque des configurations précédentes.

Dans un mode de réalisation particulier, une épaisseur moyenne des premieres
agrafes et une épaisseur moyenne des deuxi¢mes agrafes sont chacune inférieures ou
égales a deux fois une épaisseur moyenne de la bande de convoyeur et supérieure d’au
moins 10% a 1’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur, I’épaisseur moyenne
étant calculée sans tenir compte de dents destinées a I’entrainement de la bande de
convoyeur le cas échéant.

Préférentiellement, I’épaisseur des premicres agrafes et deuxicmes agrafes est dé-
croissante au moins d’une extrémité du premier trou a I’extrémité opposée du
deuxieéme trou selon respectivement une direction longitudinale partant d’une portion
centrale de la bande de convoyeur et se dirigeant selon vers une terminaison des
premicres agrafes et des deuxiemes agrafes et dans lequel 1’épaisseur est égale a deux
fois I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur hors des premicres et deuxiemes
agrafes.

Dans un mode de réalisation avantageux, le diametre de chacune de la premicre tige
et de la deuxieme tige est supérieur a 0,5 fois I’épaisseur moyenne de la bande de

convoyeur mesurée d’une extrémité a I’autre selon la direction longitudinale de la
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bande de convoyeur et d’une extrémité a 1’autre selon la direction transversale de la
bande de convoyeur, de préférence supérieur a 0,75 fois 1’épaisseur moyenne de la
bande de convoyeur.

Préférentiellement, une face interne de la bande de convoyeur est munie de dents et
une dent la plus proche des premieres agrafes est séparée des premicres agrafes d’une
une distance supérieure a trois fois la distance moyenne du diametre de la premiere tige
et de la deuxieme tige, la dent étant destinée a engrener une roue dentée pour entrainer
en rotation la bande de convoyeur.

L’invention a également pour objet un procédé de fermeture d’une bande de
convoyeur qui est plus facile a utiliser que les bandes de 1’art antérieur.

On tend a atteindre ce résultat au moyen d’un procédé de fermeture d’une bande de
convoyeur qui comporte les étapes suivantes :

- fournir une bande de convoyeur comportant une premicre extrémité définissant une
premicre série de trous et une deuxi¢me série de trous ainsi qu’une deuxi¢me extrémité
définissant une premiere série de trous et une deuxieme série de trous, la premicre série
de trous de la deuxieme extrémité étant destinée a venir dans le prolongement de la
premicre série de trous de la premiere extrémité, la deuxieme série de trous de la
deuxieme extrémité étant destinée a venir dans le prolongement de la deuxi¢me série
de trous de la premiere extrémité pour fermer la bande de convoyeur ;

- insérer une premicre tige traversant la premicre série de trous de la premicre
extrémité et la premiere série de trous de la deuxieme extrémité, la premicre tige
possédant un premier diametre ;

- insérer une deuxieme tige traversant la deuxieme série de trous de la premicre
extrémité et la deuxicme série de trous de la deuxieme extrémité, la deuxieme tige
possédant un deuxicme diametre.

Le procédé est remarquable en ce qu’une distance de séparation entre I’axe central de
la premiere tige et I’axe central de la deuxieme tige est inférieur a quatre fois le
diametre moyen de la premicre tige et de la deuxieéme tige pour rigidifier une zone
disposée entre la premicre tige et la deuxieme tige.

Description sommaire des dessins

D'autres avantages et caractéristiques ressortiront plus clairement de la description
qui va suivre de modes particuliers de réalisation et de mise en ceuvre de l'invention
donnés a titre d'exemples non limitatifs et représentés aux dessins annexés, dans
lesquels :

[Fig.1] : la [Fig.1] illustre schématiquement une vue en perspective d’un convoyeur
muni d’une bande de convoyeur et d’une roue d’entrainement ;

[Fig.2] : la [Fig.2] illustre schématiquement une vue en perspective d’un dispositif de

fermeture d’une bande de convoyeur selon I’invention ;
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[Fig.3] : la [Fig.3] illustre schématiquement une vue en coupe longitudinale d’une
agrafe d’un dispositif de fermeture, la bande de convoyeur étant ouverte ;

[Fig.4] : la [Fig.4] illustre schématiquement une vue de dessus d’un mode de réa-
lisation d’un dispositif de fermeture en position fermée ;

[Fig.5] : la [Fig.5] illustre schématiquement, une vue de c6té d’un dispositif de
fermeture en position fermée ;

[Fig.6] : la [Fig.6] illustre schématiquement, une vue en perspective d’une extrémité
d’une bande de convoyeur avec une série d’agrafes ;

[Fig.7] : la [Fig.7] illustre schématiquement une vue en coupe d’un mode de réa-
lisation d’un dispositif de fermeture en position fermée, les tiges étant réalisées en
deux parties ;

[Fig.8] : la [Fig.8] illustre schématiquement, en vue de dessus, deux tiges en cours
d’insertion dans les agrafes du dispositif de fermeture ;

[Fig.9] : la [Fig.9] illustre schématiquement, une vue en perspective d’un dispositif
de fermeture d’une bande de convoyeur déformé pour suivre la courbure d’une roue, le
dispositif de fermeture étant en position ouverte ;

[Fig.10] : la [Fig.10] illustre schématiquement, une vue en perspective dans la face
interne d’une extrémité d’une bande de convoyeur ;

[Fig.11] : la [Fig.11] illustre schématiquement, une vue en perspective d’un dispositif
de fermeture d’une bande de convoyeur déformé pour suivre la courbure d’une roue, le
dispositif de fermeture étant en position fermée, les tiges étant partiellement extraites ;

[Fig.12] : la [Fig.12] illustre schématiquement, une vue en perspective du dispositif
de fermeture au contact d’une roue ;

[Fig.13] : la [Fig.13] illustre schématiquement, une vue en coupe du dispositif de
fermeture avec les tiges enfoncées, une tige étant réalisée en deux parties ;

[Fig.14] : la [Fig.14] illustre schématiquement, une vue en coupe du dispositif de
fermeture avec les tiges enfoncées, une tige étant réalisée en deux parties, les tiges
étant munies de bloqueur ;

[Fig.15] : la [Fig.15] illustre schématiquement, une vue en perspective de deux tiges
reliées par un rigidificateur ;

[Fig.16] : la [Fig.16], illustre schématiquement, une vue en coupe d’un dispositif de
fermeture d’une bande de convoyeur tournant autour d’une roue dentée ;

[Fig.17] : la [Fig.17], illustre schématiquement, une vue en perspective d’un
dispositif de fermeture tournant autour d’une roue dentée et en contact d’un racleur ;

[Fig.18] : la [Fig.18] illustre schématiquement, une vue de c6té d’un dispositif de
fermeture d’une bande de convoyeur tournant autour d’une roue dentée et en contact
d’un racleur ;

[Fig.19] : la [Fig.19] illustre schématiquement, une vue en perspective d’un dispositif
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de fermeture déformé pour suivre la courbure d’une roue dentée, le dispositif de

fermeture étant décalé de la roue dentée pour illustrer 1’organisation des agrafes ;
[Fig.20] : la [Fig.20] illustre schématiquement, une vue de c6té d’un autre mode de

réalisation d’un dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur tournant autour
d’une roue dentée et en contact d’un racleur ;

[Fig.21] : la [Fig.21] illustre schématiquement, une vue en perspective d’un dispositif
de fermeture muni d’une seule tige avec une butée de fin de course annulaire ;

[Fig.22] : la [Fig.22] illustre schématiquement, une vue en perspective du dispositif
de fermeture de la [Fig.21], la tige étant partiellement extraite ;

[Fig.23] : la [Fig.23] illustre schématiquement, une vue en coupe du dispositif de
fermeture de la [Fig.21] ;

[Fig.24] : la [Fig.24] illustre schématiquement, une vue en coupe du dispositif de
fermeture de la [Fig.21], la tige étant réalisée en deux parties qui se rejoignent dans
une méme agrafe ;

[Fig.25] : la [Fig.25] illustre schématiquement, une vue en coupe du dispositif de
fermeture de la [Fig.21], la tige étant réalisée en deux parties qui se rejoignent dans

une méme agrafe en position médiane selon la largeur.

Description des modes de réalisation

La [Fig.1] illustre un convoyeur muni d’une bande de convoyeur 1 entrainée en
mouvement au moyen d’un dispositif d’entrainement partiellement représenté par une
premiere roue 2 qui est une roue d’entrainement et une deuxiéme roue 3 qui peut étre
une roue d’entrainement ou une roue suiveuse. L’entrainement de la bande de
convoyeur | par la premicre roue 2 et €ventuellement la deuxieme roue 3 peut €tre
obtenue par une pluralité de dents 4 qui forment des traverses transversales. Les dents
4 s’étendent majoritairement selon une direction transversale YY qui correspond a la
largeur de la bande de convoyeur 1. La roue d’entrainement 2 est reliée a un moteur et
est préférenticllement une roue dentée munie de dents 2a. Les dents 4 de la bande de
convoyeur | se répetent selon le pas de répétition P selon la direction longitudinale
XX.

La bande de convoyeur 1 est une bande de convoyeur ouvrable et munie d’un
dispositif de fermeture 5. Les figures 1 et 2 illustrent une bande de convoyeur 1 a 1’état
fermé alors que la [Fig.9] illustre une bande de convoyeur 1 a I’état ouvert.

Comme illustré aux figures 1 a 25, le dispositif de fermeture 5 de la bande de
convoyeur 1 comporte une premiere extrémité la et une deuxieme extrémité 1b. La
premicre extrémité la définit une pluralité de premieres agrafes 1c et la deuxieme
extrémité 1b définit une pluralité de deuxiemes agrafes 1d. Les premieres agrafes 1c

sont en saillies selon la direction longitudinale XX ce qui forme une alternance entre
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des zones saillantes et des creux comme cela est illustré a la [Fig.10]. Les deuxiemes
agrafes 1d sont en saillies selon la direction longitudinale XX ce qui forme une al-
ternance entre des zones saillantes et des creux comme cela est illustré a la [Fig.6].

Pour fermer la bande de convoyeur 1, les premicres agrafes lc s’introduisent entre
les deuxiemes agrafes 1d et inversement. Dans la position de fermeture de la bande de
convoyeur 1, il y a une alternance entre les premieres agrafes 1c et les deuxiemes
agrafes 1d selon la direction transversale YY comme cela est illustré aux figures 4, 7 et
11 a 14. Lorsque la bande de convoyeur 1 est fermée, la bande de convoyeur 1 définit
un anneau. La bande de convoyeur 1 possede une face interne A et une face externe B
qui sont opposées selon la direction ZZ qui définit I’épaisseur. Lorsque la bande de
convoyeur | est ouverte, la premicre extrémité la et la deuxieme extrémité 1b sont
opposées selon la direction longitudinale XX qui est perpendiculaire a la direction
transversale YY et perpendiculaire a la direction ZZ de I’épaisseur.

Comme cela est illustré aux figures 3, 5, 6,9, 10, 11, 13 et 14, les premicres agrafes
Ic et les deuxiemes agrafes 1d définissent chacune une premicre série de trous Sa et
une deuxieme série de trous Sb. Les trous de la premiére sé€rie de trous 5a sont décalés
des trous de la deuxieme série de trous 5b selon la direction longitudinale XX. Lorsque
la bande de convoyeur 1 est fermée, les trous de la premicre série de trous Sa de la
premicre extrémité la et de la deuxieme extrémité 1b sont alignés alternativement les
uns derricre les autres selon la direction transversale YY pour former un premier trou
traversant qui s’étend sur toute la largeur de la bande de convoyeur 1. Lorsque la bande
de convoyeur 1 est fermée, les trous de la deuxieme série de trous 5b de la premicre
extrémité la et de la deuxieme extrémité 1b sont alignés alternativement les uns
derricre les autres selon la direction transversale YY pour former un deuxieme trou
traversant qui s’étend sur toute la largeur de la bande de convoyeur 1. Il est avantageux
que les trous soient a section circulaire pour faciliter I’insertion.

Une premiere tige 6 s’insére dans les premieres séries de trous 5a pour fermer la
bande de convoyeur 1 et solidariser la premiere extrémité la avec la deuxicme
extrémité 1b. Une deuxieme tige 7 s’insere dans la deuxieme série de trous Sb pour
fermer la bande de convoyeur 1 et solidariser les deux extrémités. La premiere tige 6 et
la deuxieme traversent la premiére série de trous 5a et la deuxieme série de trous 5b
pour solidariser les deux extrémités. La premiere tige 6 est décalée de la deuxieme tige
7 selon la direction longitudinale XX de la bande de convoyeur 1. Lorsque la bande de
convoyeur | est ouverte, la bande de convoyeur 1 est sensiblement de forme rec-
tangulaire. La direction longitudinale XX est la direction de la plus grande dimension.
La direction longitudinale XX est perpendiculaire a la direction transversale YY. La
longueur est supérieure a la largeur qui est supérieure a I’épaisseur. Les tiges 6 et 7

s’étendent sur toute la largeur de maniere a former une solidarisation entre toutes les
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premieres agrafes lc et les deuxiemes agrafes 1d. De préférence, la premiere tige 6 et/
ou la deuxieme tige 7 sont montées démontables par rapport a la premicre extrémité la
et a la deuxieme extrémité 2b

Les figures 1,2, 4,7, 8, 11, 12, 13, 14 et 16 a 25 illustrent un dispositif de fermeture
5 dans une position fermant la bande de convoyeur 1. Les premicres agrafes 1c et les
deuxiemes agrafes 1d sont disposées alternativement selon la direction transversale YY
et les tiges 6 et 7 traversent alternativement les premieres agrafes 1c et les deuxiemes
agrafes 1d pour fixer les deux extrémités ensemble. De maniere préférentielle, la
premiere tige 6 posséde une section circulaire avec un premier diametre. 11 est
également avantageux que la deuxieme tige 7 posseéde une section circulaire avec un
deuxieme diametre. De maniere encore plus avantageuse, le premier diametre est €gal
au deuxieme diametre.

Afin de former un dispositif de fermeture dont le comportement mécanique en
position fermée est plus proche de celui du reste de la bande de convoyeur, il est in-
téressant de prévoir un dispositif de fermeture qui empéche la rotation de la premiere
extrémité la par rapport a la deuxieme extrémité 1b. Il est également intéressant de
prévoir une configuration simple de manicre a faciliter le montage et la fermeture de la
bande de convoyeur 1. Il est encore intéressant de rechercher une configuration qui
autorise 1’utilisation de premicres agrafes 1c et de deuxiemes agrafes 1d ayant des
formes simples de maniere a faciliter le nettoyage du dispositif de fermeture 5.

Pour empécher la rotation de la premicre extrémité la par rapport a la deuxieéme
extrémité 1b, il est avantageux d’utiliser une premiere tige 6 et une deuxieme tige 7
montées dans deux trous distincts et décalés selon la direction longitudinale XX.

Cependant, méme si Iutilisation de deux tiges permet de limiter voire d’empécher la
rotation des agrafes du dispositif de fermeture I’une par rapport a 1’autre, on constate
que le manque de rigidité 1ié a la configuration méme du dispositif de fermeture fait
que des interstices s’ouvrent lors d’une rotation compléte de la bande de convoyeur ce
qui propice a une conservation de la matiere présente sur le dispositif de fermeture et
qui peut induire une prolifération bactérienne. Contre toute attente, il a ét€ observé que
I’augmentation localisée de la rigidité du dispositif de fermeture permet de réduire la
prolifération bactérienne en limitant I’apparition d’interstices sans rendre trop
compliqué la gestion du passage du dispositif de fermeture le long des roues 2 et 3.

Pour augmenter localement la rigidit€ du dispositif de fermeture 5 en position fermée
sans augmenter 1’encombrement, il est avantageux d’avoir une distance de séparation
D entre I’axe central de la premicre tige 6 et ’axe central de la deuxieéme tige 7 qui est
inférieure a quatre fois ou trois fois le diametre moyen de la premicre tige 6 et de la
deuxieme tige 7. Cela permet notamment de bien rigidifier la zone qui se trouve entre

les deux tiges. Lorsque la tige 6/7 est a section circulaire, 1’axe central correspond au
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centre du cercle. Lorsque la section de la tige est différente d’un cercle, 1’axe central
suit le centre de gravité des différentes sections perpendiculairement a la direction YY.
Le diametre moyen correspond a la somme du premier diametre et du deuxieme
diametre, ’ensemble est divisé par deux.

Lorsque la distance entre les axes centraux de la premicre tige 6 et de la deuxiéme
tige 7 devient trop importante, on observe un fléchissement important du dispositif de
fermeture 5 et le comportement mécanique du dispositif de fermeture 5 est plus
difficile a gérer lorsque le dispositif de fermeture 5 circule le long d’une premiere roue
2 ou d’une deuxieéme roue 3.

Comme cela est illustré a la [Fig.4], il est particulicrement avantageux que la distance
de séparation D soit inférieure a quatre fois le diametre moyen de la premiére tige 6 et
de la deuxieme tige 7 et encore plus préférentiellement inférieure a trois fois le
diametre moyen de la premicre tige 6 et de la deuxiéme tige 7 voire €gale a deux fois le
diametre moyen de la premicre tige 6 et de la deuxieme tige 7.

De manicre avantageuse, les premicres agrafes 1c de la premicre extrémité la et les
deuxiemes agrafes 1d de la deuxieme extrémité 1b posseédent une forme simple, par
exemple une section rectangulaire, carrée, semi-circulaire, semi-ovoide. De manicre
préférentielle, les premieres agrafes lc et les deuxiemes agrafes 1d possedent une ter-
minaison selon la direction XX avec une forme convexe, ¢’est-a-dire bombée vers
I’extérieur. L utilisation d’une forme simple et de préférence convexe permet de
faciliter le nettoyage de 1’agrafe. L’ utilisation d’une forme dépourvue de concavité ou
dépourvue de concavité avec un rayon de courbure faible permet de faciliter le
nettoyage du dispositif de fermeture 5 et d’€viter la prolifération des bactéries lorsque
la bande de convoyeur 1 transporte des denrées alimentaires.

Il est particulicrement avantageux d’avoir une premiere extrémité la avec des
premicres agrafes 1c qui se terminent par un arc de cercle reliant la face interne A et la
face externe B. La deuxiéme extrémité 1b possede une surface concave en arc de
cercle dont la forme est complémentaire de la portion terminale des premicres agrafes
Ic. Il en est avantageusement de méme pour les deuxiemes agrafes 1d et pour les
portions de la premiere extrémité la qui sont en vis-a-vis, ¢’est-a-dire entre les agrafes
opposées. L’ utilisation d’un arc de cercle de polarité opposé facilite le nettoyage entre
les agrafes. Les deux formes complémentaires facilitent le nettoyage. Préféren-
tiellement, le rayon de courbure de 1’arc de cercle est plus faible que la distance entre
la paroi terminale de 1’agrafe définissant I’arc de cercle et le centre du trou traversant le
plus proche.

Préférentiellement, la premiére tige 6 est séparée de la deuxieme tige 7 d’une
distance C inférieure a deux fois le diametre moyen de la premiere tige 6 et de la

deuxieme tige 7, plus préférentiellement inférieure a 1,5 fois le diametre moyen de la
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premiere tige 6 et de la deuxieme tige 7. Encore plus préférentiellement, la premiecre
tige 6 est séparée de la deuxieme tige 7 d’une distance C supérieure ou égale a 0,5 fois
le diametre moyen de la premicre tige 6 et de la deuxieéme tige 7 et encore plus préfé-
rentiellement supérieure ou égale a 0,75 fois le diametre moyen de la premiere tige 6 et
de la deuxieme tige 7 ou supérieure a une fois le diametre moyen de la premicre tige 6
et de la deuxieme tige 7. Lorsque la distance C est inférieure a 0,5 fois le diametre
moyen cela peut engendrer une diminution des performances mécaniques. De maniere
inattendue, le rapprochement de la premicre tige 6 et de la deuxieme tige 7 se traduit
par une augmentation de la rigidité mécanique sans dégradation manifeste de la tenue
au déchirement. Cette configuration est plus avantageuse qu’une seule tige plus épaisse
ou deux tiges plus épaisses et plus €loignées.

Dans un mode de réalisation particulierement avantageux, les deux tiges 6 et 7
possedent une section circulaire avec un diametre égal a une premiere valeur et les
deux tiges 6 et 7 sont séparées d’une distance €gale a la premiere valeur.

L’utilisation d’une tige ou de chaque tige ayant une section circulaire permet de
faciliter I’'insertion des tiges dans les séries de trous qui ont des formes complé-
mentaires, ¢’est-a-dire des trous a section circulaire avec un diameétre sensiblement
identique a celui des tiges. Les tiges et les trous ayant des sections sensiblement
identiques, cela permet de bloquer efficacement la premicre extrémité avec la
deuxieme extrémité ce qui rapproche le comportement mécanique entre la zone de
fixation et le reste de la bande de convoyeur.

En rapprochant la premiere tige 6 et la deuxieme tige 7 I’une de 1’autre et en adaptant
le rapport entre le diametre des tiges et 1’épaisseur des agrafes, il est possible de ri-
gidifier le dispositif de fermeture sans augmenter fortement I’encombrement du
dispositif de fermeture 5.

L’ utilisation de deux tiges 6 et 7 décalées selon la direction XX pour solidariser les
agrafes permet de limiter voire d’empécher la rotation des deux agrafes 1’une par
rapport a I’autre. Cependant, cette configuration n’empéche pas la présence de com-
portements mécaniques non recherchés aux extrémités des agrafes. Il est alors
recherché la formation d’un point dur entre les deux tiges et avantageusement 1¢-
gerement autour des deux tiges de sorte que les agrafes se déforment peu lors des
phases de rotation pour €viter de libérer des zones difficilement accessibles et donc
propices a une prolifération bactérienne.

En utilisant deux tiges qui relient les deux agrafes, on empéche la rotation des agrafes
les unes par rapport aux autres. En augmentant 1’épaisseur des agrafes par rapport au
reste de la bande de convoyeur, on est capable d’augmenter la rigidité du dispositif de
fermeture 5 en position fermée pour se rapprocher voire pour dépasser la rigidité du

reste de la bande de convoyeur.
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L’utilisation d’agrafes lc et 1d plus épaisses que le reste de la bande de convoyeur 1
permet de rigidifier le dispositif de fermeture 5 pour avoir un comportement plus
proche du reste de la bande de convoyeur 1. En utilisant des agrafes 1c et 1d dont
I’épaisseur est inférieure ou égale a deux fois 1’épaisseur du reste de la bande de
convoyeur 1 en association avec des tiges 6 et 7 rapprochées, il est possible de former
un dispositif de fermeture 5 qui a un comportement mécanique proche ou identique a
celui du reste de la bande de convoyeur 1. Le doublement de 1’épaisseur entre les
agrafes 6 et 7 et le reste de la bande de convoyeur 1 peut étre géré par les équipements
associ€s a la bande de convoyeur 1, par exemple un racleur 8 qui est agencé pour racler
la face externe B. Cette solution technique est particulierement avantageuse car elle est
simple a mettre en ceuvre tout en limitant I’encombrement du dispositif de fermeture 5.

Avantageusement, I’épaisseur moyenne des premicres agrafes lc et I'épaisseur des
deuxiemes agrafes 1d sont chacune inférieures ou égales a deux fois une épaisseur
moyenne de la bande de convoyeur 1 et supérieure d’au moins 10% a I’épaisseur
moyenne de la bande de convoyeur 1. L’épaisseur moyenne est calculée d’une
extrémité a 1’autre selon la direction XX sans tenir compte des dents 4 destinées a
I’entrainement de la bande de convoyeur 1 le cas échéant.

Il est préférable que les épaisseurs des premicres agrafes 1c et des deuxiemes agrafes
1d soient constantes ou sensiblement constantes au moins d’une extrémité du premier
trou 5a a I’extrémité opposée du deuxieme trou Sb. Les extrémités correspondent aux
extrémités opposées les plus éloignées selon la direction XX. Plus préférentiellement,
I’épaisseur est égale et constante a deux fois I’épaisseur moyenne de la bande de
convoyeur hors des premieres et deuxiemes agrafes.

Afin d’avoir un comportement mécanique du dispositif de fermeture 5 qui ferme la
bande de convoyeur 1 qui est proche de celui du reste de la bande de convoyeur, il est
avantageux de limiter la longueur des agrafes. Il est préférable que les premieres
agrafes lc et les deuxicmes agrafes 1d s’étendent sur une distance inférieure ou égale a
cing ou six fois le diametre moyen de la premiere tige 6 et de la deuxieme tige 7 selon
une direction longitudinale XX de la bande de convoyeur 1. Il est avantageux d’avoir
des agrafes dont la longueur est inférieure a quatre fois ou trois fois la distance de sé-
paration entre les axes centraux des tiges 6 et 7, c’est-a-dire la distance D. Il est
également préférable que les agrafes présentent une longueur qui est inférieure a 10
fois I’épaisseur moyenne des agrafes, avantageusement inférieure a 5 fois 1’épaisseur
moyenne des agrafes.

La longueur est calculée comme étant la dimension en saillie depuis la face latérale
selon la direction XX, c’est-a-dire la longueur de recouvrement entre les premieres
agrafes lc et les deuxiemes agrafes 1d. Une telle limitation de la longueur des agrafes

permet d’utiliser des agrafes minces, par exemple des agrafes dont I’épaisseur
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moyenne est inférieure a trois fois 1’épaisseur du reste de la bande de convoyeur 1,
voire inférieure ou égale a deux fois I’€paisseur du reste de la bande de convoyeur 1.
Les agrafes possedent une épaisseur au moins égale au reste de la bande de convoyeur
1, c’est-a-dire entre la premicre extrémité la et la deuxieme extrémité 1b hors du
dispositif de fermeture 5. L’épaisseur est mesurée en faisant abstraction des dents 4 le
cas échéant. La surface occupée par le dispositif de fermeture 5 par rapport a la bande
de convoyeur 1 étant faible, I’épaisseur du reste de la bande de convoyeur 1 peut étre
approchée par I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur 1 (en faisant abstraction
des dents 4 le cas échéant),

Pour augmenter la rigidité du dispositif de mesure 5, il est préférable que
I’augmentation d’épaisseur de 1’agrafe s’étende au-dela de la zone de recouvrement sur
une distance qui est inférieure a la zone de recouvrement. Il est préférable que
I’épaisseur augmente continument jusqu’au début de la portion en saillie selon la
direction XX et encore plus préférenticllement sans arriver a la hauteur les trous tra-
versants selon la direction ZZ. La zone de recouvrement est la zone de recouvrement
entre les agrafes 1c et 1d selon la direction YY.

En augmentant la rigidité€ du dispositif de fermeture 5, on augmente les efforts
appliqués sur les tiges. Afin de ne pas trop solliciter en cisaillement les tiges qui relient
les agrafes, il est avantageux d’augmenter la largeur des agrafes. Il est préférable
d’avoir des premieres agrafes et des deuxiemes agrafes qui ont une largeur supérieure a
deux fois le diametre moyen de la premiere tige 6 et de la deuxieme tige 7, de
préférence supérieure a 2,5 fois ou trois fois. La largeur est mesurée selon la direction
YY. Avec I'utilisation d’une fixation a deux tiges, on est en mesure d’augmenter le pas
de répétition des agrafes.

De maniere a fournir un dispositif de fermeture 5 dont la rigidité est plus proche de
celle du reste de la bande de convoyeur, il est préférable d’avoir des premicres agrafes
et des deuxiemes agrafes dont la largeur est supérieure a deux fois I’épaisseur moyenne
de la bande de convoyeur, plus préférentiellement supérieure a trois fois 1’épaisseur
moyenne de la bande de convoyeur.

Plus préférentiellement, la largeur des premieres agrafes et des deuxicmes agrafes est
supérieure a deux fois le diametre moyen des premicere et deuxiéme tiges et supérieure
a deux fois I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur pour diminuer les
contraintes en cisaillement sur les tiges 6 et 7.

Avantageusement, la bande de convoyeur 1 est réalisée en matériau polymere, de
préférence dans un seul matériau, par exemple en polyuréthane. Il est particulierement
intéressant de former le dispositif de fermeture 5 de maniere monolithique avec le reste
de la bande de convoyeur 1 a I’exception des tiges.

Il est avantageux que la premiere tige 6 soit réalisée en métal ou dans un matériau
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polymere. Lorsque la premiere tige 6 est en matériau polymere, il est préférable que la

premiere tige 6 soit réalisée dans le méme matériau que celui de la bande de convoyeur
1. Il est également avantageux de choisir un matériau qui posseéde un module de Young
qui est égal ou supérieur a celui du matériau formant le reste de la bande de convoyeur

de préférence les agrafes. Avec de tels matériaux, il est possible de former des tiges qui
rigidifient le dispositif de fermeture. La deuxieme tige 7 est préférentiellement réalisée
dans le méme matériau que la premiere tige 6.

De maniere préférentielle, I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur 1 entre la
premiere tige 6 et la deuxieme tige 7, c’est-a-dire 1’épaisseur des premieres agrafes lc
et des deuxiemes agrafes 1d, est inférieure a trois fois le diametre moyen de la
premiere tige 6 et de la deuxieme tige 7. De maniere préférentielle, 1’épaisseur
moyenne des premicres agrafes et des deuxiemes agrafes, est comprise entre 1,5 fois et
2,5 fois le diametre moyen de la premicre tige 6 et de la deuxieme tige 7, préféren-
tiellement égale a deux fois le diametre moyen de la premicere tige 6 et de la deuxieme
tige 7. Une telle configuration permet d’avoir une bonne rigidification du dispositif de
fermeture 5 sans augmenter fortement I’encombrement du dispositif de fermeture 5.
L’épaisseur moyenne est mesurée dans la partie en saillie selon la direction XX.

Il est particulicrement avantageux que le diametre moyen des tiges 6 et 7 soit au
moins égal a la moitié de 1’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur 1 entre les
deux extrémités et hors du dispositif de fermeture, plus préférentiellement au moins
égal a 0,75 fois I’épaisseur moyenne voire supérieure ou égale a I’épaisseur de la
bande de convoyeur entre les deux extrémités et hors du dispositif de fermeture. 11 est
avantageux que 1’€paisseur ne soit pas supérieure a 1,25 fois I’€paisseur moyenne de la
bande de convoyeur 1 entre les deux extrémités et hors du dispositif de fermeture 5.

Dans un mode de réalisation avantageux, le diametre de la premicre tige 6 et le
diametre de la deuxieme tige 7 sont supérieurs a 0,5 fois I’€paisseur moyenne de la
bande de convoyeur 1 mesurée d’une extrémité a I’autre selon la direction longi-
tudinale XX de la bande de convoyeur 1 et d’une extrémité a I’autre selon la direction
transversale YY de la bande de convoyeur 1. Préférentiellement, le diametre de la
premiere tige 6 et le diametre de la deuxieéme tige 7 sont supérieurs a 0,75 ou 0,8 fois
I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur 1. L’épaisseur moyenne est mesurée
sans les dents 4 le cas échéant. Il est avantageux que le diametre des tiges 6 et 7 ne soit
pas trop faible afin de ne pas fragiliser les tiges. En utilisant des tiges dont les
diametres sont proches de I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur, on peut
former des tiges dont la résistance mécanique est compatible avec les contraintes
subies par la bande de convoyeur 1 sans augmenter I’encombrement du dispositif de
fermeture 5.

Il est également avantageux que le diametre de la premicre tige 6 et le diametre de la
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deuxieme tige 7 soient inférieurs a 1,5 fois I’épaisseur moyenne de la bande de
convoyeur 1 mesurée d’une extrémité a 1’autre selon la direction longitudinale XX de
la bande de convoyeur 1 et d’une extrémité a 1’autre selon la direction transversale YY
de la bande de convoyeur 1. Cela permet d’éviter de former un dispositif de fermeture
5 trop €pais. Lorsque le dispositif de fermeture est trop épais cela rend plus difficile

I’ utilisation de la bande de convoyeur car la surépaisseur modifie le comportement du
dispositif de fermeture 5 par rapport au reste de la bande de convoyeur 1. Cela
complique €galement le mécanisme d’entrainement de la bande de convoyeur et/ou

I’ utilisation d’un racleur 8 destin€ a racler la face externe B de la bande de convoyeur.
Les figures 17 et 18 illustrent un mode de réalisation avec un racleur 8 qui appuie sur
la face externe B de la bande de convoyeur 1.

De manicre avantageuse, le dispositif de fermeture 5 qui sert a fixer la premiere
extrémité la avec la deuxicme extrémité 1b représente une zone dont 1’épaisseur
moyenne est supérieure ou égale a 1’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur 1
hors du dispositif de fermeture 5 et en faisant abstraction des dents 4 le cas échéant.
L’augmentation de I’épaisseur permet de rigidifier la zone située entre les deux tiges 6
et 7 afin d’avoir une flexion qui est plus proche de celle du reste de la bande de
convoyeur 1.

De manicre préférentielle, les premicres agrafes 1c et les deuxiemes agrafes 1d sont
plus épaisses que le reste de la bande de convoyeur 1 a I’exception des dents 4 le cas
échéant. Préférentiellement, les premieres agrafes lc et les deuxiemes agrafes 1d
présentent la méme épaisseur moyenne et elles sont agencées pour former une
premicre zone dont la face externe est plane de maniére a faciliter le nettoyage du
dispositif de fermeture 5. La face externe des agrafes peut étre décalée vers I’extérieur
en comparaison de la face externe B de la bande de convoyeur 1 hors du dispositif de
fermeture 5. De maniere préférentielle, les premiéres agrafes 1c font saillie de la face
interne A de la bande de convoyeur 1. Un tel mode de réalisation est illustré aux
figures 3 et 5 qui illustrent des agrafes environ deux fois plus épaisses que le reste de la
bande de convoyeur 1 et dont une partie de la surépaisseur est disposée en saillie de la
face externe B et une partie de la surépaisseur est disposée en saillie de la face interne
A en comparaison de la bande de convoyeur 1 hors du dispositif de fermeture 5. Dans
le mode de réalisation particulier illustré a la [Fig.3], I’épaisseur des agrafes augmente
puis diminue jusqu’a atteindre la terminaison en arc de cercle. L’épaisseur de 1’agrafe
augmente jusqu’a atteindre une extrémité du trou, puis 1I’épaisseur diminue jusqu’a
atteindre la terminaison sous la forme d’un arc de cercle. L’augmentation puis la di-
minution de I’épaisseur est observée selon la direction longitudinale XX depuis la zone
de fixation de I’agrafe avec la partie centrale de la bande de convoyeur jusqu’a la ter-

minaison de 1’agrafe.
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Les premieres agrafes 1c sont montées fixement a la bande de convoyeur.
L’augmentation de I’épaisseur pour former les premicres agrafes 1c permet de ri-
gidifier la premiere extrémité la. Il en est avantageusement de méme pour les
deuxiemes agrafes 1d.

Lorsque la bande de convoyeur 1 est destinée a engrener une roue d’entrainement
dentée, il est avantageux que la premiere tige 6 et la deuxicme tige 7 soient disposées
entre deux dents 4 consécutives. Il est avantageux que la distance de séparation entre la
premiere tige 6 et la deuxieme tige 7 soit au moins deux fois inférieure au pas de ré-
pétition P des dents 4, de préférence au moins trois ou au moins quatre fois inférieure
au pas de répétition P des dents 4. De préférence, le dispositif de fermeture 5 se trouve
a équidistance entre les deux dents 4 les plus proches. Avantageusement, le dispositif
de fermeture 5 prend la place d’une dent 4. I1 est préférable que le point équidistant des
deux dents 4 les plus proches se trouve dans I’espace compris entre la premiere tige 6
et la deuxieme tige 7 selon la direction ZZ.

La premiere tige 6 et/ou la deuxieme tige 7 peuvent s’étendre continument sur toute
la longueur du trou traversant selon la direction YY. Il est avantageux que la premiere
tige 6 et/ou la deuxieme tige 7 affleurent chacune des parois latérales de la bande de
convoyeur. Il est préférable que la premiere tige 6 et/ou la deuxieme tige 7 débordent
légerement des parois latérales selon la direction YY.

Dans un mode de réalisation avantageux illustré a la [Fig.7], la premicre tige 6 est
formée en deux parties avec une premiere partie 6a qui possede une butée de fin de
course en appui sur un premier coté de la bande de convoyeur 1 et une deuxieme partie
6b qui possede une butée de fin de course en appui sur un deuxieme c6té de la bande
de convoyeur 1. Le premier coté et le deuxieme coté sont disposé€s d’un coté et de
I’autre de la bande de convoyeur 1 selon la direction transversale YY, c’est-a-dire
selon la dimension latérale. L’ utilisation d’une premiere tige 6 en deux parties permet
de faciliter I’installation de la premicre tige 6. La butée de fin course délimite
I’enfoncement maximal de chacune de la premiére partie 6a et de la deuxieme partie 6b
dans le premier trou traversant. Préférentiellement, chaque butée de fin de course 6¢
forme un bouton définissant une zone de contact annulaire continue avec une face
latérale d’une des premicres et deuxiemes agrafes 1c, 1d autour des deux extrémités du
premier trou traversant. Avantageusement, 1’épaisseur de la butée de fin de course 6¢
est supérieure au premier diametre d’au moins 10%.

De maniere particuliere, ’extrémité de la premicre partie 6a vient en appui sur
I’extrémité de la deuxieme partie 6b. Avantageusement, I’extrémité de la premicre
partie 6a et ’extrémité de la deuxieme partie 6b se rejoignent a I’intérieur d’une méme
premiere agrafe 1c. Dans un mode de réalisation avantageux illustré a la [Fig.7],

I’extrémité de la premiere partie et I’extrémité de la deuxieme partie se terminent a
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I’intérieur d’une méme agrafe en définissant un espace vide. Ces modes de réalisation
sont avantageux car cela permet d’avoir tous les trous traversants complétement
obturés et d’assurer une bonne résistance mécanique.

Il en est avantageusement de méme pour la deuxie¢me tige 7.

Préférentiellement, lorsque la premiere tige 6 et/ou la deuxieéme tige 7 sont formées
en deux parties avec une premicre partie 6a, 7a qui possede une butée de fin de course
6¢, 7c en appui sur un premier coté latéral de la bande de convoyeur 1 et une deuxi¢me
partie 6b, 7b qui possede une butée de fin de course 6¢, 7c en appui sur un deuxicme
coté latéral de la bande de convoyeur 1. La premiere partie 6a se termine dans une des
premieres agrafes lc et la deuxiéme partie 6b se termine dans ladite une des premicres
agrafes lc.

Le réglage de la profondeur d’enfoncement de la premiere tige 6 a I’intérieur de la
premiere s€rie de trous Sa peut €tre formé par une butée de fin de course 6¢ illustrée a
la [Fig.21] avec un dispositif de fermeture possédant une unique tige. La butée de fin
de course 6¢ possede une largeur qui ’empéche d’entrer dans la premiére série de trous
Sa. Il est avantageux que la butée de fin de course 6¢ prenne appui continument de
maniere annulaire sur la face latérale. Une telle configuration de butée permet de
réduire voire d’éviter I’introduction de denrées alimentaires a la sortie de la premicre
série de trous 5a qui débouche dans la paroi latérale de la bande de convoyeur 1.

Lorsque la premiere tige 6 est formée en deux parties 6a et 6b avec chacune des
parties qui est terminée par une butée de fin de course 6¢ et avec chacune des parties
qui se termine a I’intérieur d’une des agrafes, la premiere tige 6 rend plus difficile le
blocage des denrées alimentaires le long de la premiére sé€rie de trous Sa. Il en est
avantageusement de méme pour la deuxiéme tige 7 munie d’une butée.

Il est particulicrement avantageux d’utiliser une premiere tige 6 et une deuxieme tige
7 qui sont toutes les deux réalisées en deux parties. Il est également avantageux que la
premiere agrafe 1c qui recoit la premicre partie 6a et la deuxicme partie 6b de la
premigre tige 6 soit disposée dans une premicre moiti€ de la bande de convoyeur et que
la premiere agrafe 1c ou la deuxieme agrafe 1d qui regoit la premiere partie 7a et la
deuxieme partie 7b de la deuxicme tige 6 soit disposée dans une seconde moiti€ de la
bande de convoyeur 1. La premiere moiti€ et la seconde moitié sont séparés par un
plan longitudinal médian qui est perpendiculaire a la direction transversale YY.

Dans un mode de réalisation avantageux illustré aux figures 2,4, 7,8, 11 a 17, la
premiere tige 6 est fixée a la deuxieme tige 7 au moyen d’un rigidificateur 10. Le rigi-
dificateur 10 relie la premicre tige 6 a la deuxieme tige 7. L’ensemble formé par la
premiere tige 6, la deuxieme tige 7 et le rigidificateur 10 définit préférentiellement un
élément monolithique, c’est-a-dire indémontable. Le rigidificateur 10 possede une

épaisseur qui est supérieure au diametre moyen de la premiere tige 6 et de la deuxieme
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tige 7. Il est avantageux que la largeur du rigidificateur 10 soit inférieure ou égale a
I’épaisseur des premicres agrafes 1c et des deuxiemes agrafes 1d. L’épaisseur du rigi-
dificateur 10 est mesurée selon la direction ZZ qui traverse la face externe B et la face
interne A. De maniere encore plus avantageuse, I’€paisseur du rigidificateur 10 est in-
férieure ou égale a I’épaisseur de la bande de convoyeur sur toute la distance de vis-
a-vis entre le rigidificateur 10 et la bande de convoyeur selon la direction YY. Le rigi-
dificateur 10 ne dépasse pas du plan formé par la face externe B du dispositif de
fermeture, ni de la face interne A.

Préférentiellement, le rigidificateur 10 est réalisé dans le méme matériau que la
premiere tige 6 et la deuxieme tige 7, en métal ou dans tout matériau qui possede un
module de Young qui est supérieur ou égal du matériau formant le dispositif de
fermeture et préférentiellement les agrafes.

La distance entre la premicre tige 6 et la deuxieme tige 7 est inférieure au pas de ré-
pétition des dents 4. De maniere privilégi€e, la premicre tige 6 et la deuxieme tige 7
sont disposées dans un espace entre deux dents 4 consécutives. Cette configuration est
plus avantageuse qu’une configuration ot la premiere tige 6 et la deuxieme tige 7 sont
séparées par une dent 4. Avantageusement, le pas de répétition P des dents 4 est
supérieur ou €gal a trois fois la distance D entre les axes centraux de la premicre tige 6
et la deuxieme tige 7, préférentiellement supérieur ou €gal a cinq fois et encore plus
préférentiellement supérieur ou égal a dix fois la distance D entre les axes centraux de
la premicre tige 6 et la deuxieme tige 7.

De maniere encore plus privilégiée, la distance minimale entre une dent 4 et une tige
6/7 est supérieure ou égale a trois fois la distance D entre les axes centraux de la
premiere tige 6 et de la deuxieme tige 7. Avantageusement, I’ensemble formé par la
premiere tige 6 et la deuxieme tige 7 est disposé a équidistance de deux dents 4 selon
la direction XX. De préférence, la dent 4 la plus proche des premieres agrafes 1c est
séparée des premicres agrafes 1c d’une une distance supérieure a trois fois la distance
moyenne du diametre de la premiére tige 6 et de la deuxieme tige 7. Cela facilite
I’obtention d’un comportement du dispositif de fermeture plus proche de celui du reste
de la bande de convoyeur.

De maniere préférentielle, I’épaisseur moyenne des premicres agrafes 1c est égale a
I’épaisseur des deuxiemes agrafes 1d. Plus préférentiellement, une fois la premiere
extrémité 1 fixée a la deuxieme extrémité 2, la zone de fixation présente une surface
externe plane. Avantageusement, I’épaisseur des premicres agrafes 1c et deuxiemes
agrafes 1d est décroissante au moins d’une extrémité du premier trou a I’extrémité
opposée du deuxieme trou selon respectivement une direction longitudinale partant
d’une portion centrale de la bande de convoyeur 1 et se dirigeant selon vers une ter-

minaison des premieres agrafes lc et des deuxiemes agrafes 1d. L’épaisseur est égale a
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deux fois I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur hors des premicres et
deuxiemes agrafes.

Dans un mode de réalisation avantageux, la premiere tige 6 possede un bloqueur 9
qui est une zone déformable élastiquement. Le bloqueur 9 est disposé€ en saillie de
maniere a augmenter le frottement entre la premiere tige 6 et au moins ’'une d’une
premiere agrafe 1c ou d’une deuxieme agrafe 1d. Les figures 7, 8, 11, 14 et 15
illustrent une premiere tige 6 et une deuxieme tige 7 qui sont chacune munie d’une ex-
croissance. L excroissance forme le bloqueur 9 qui augmente localement la section de
la tige pour rendre plus difficile son enfoncement et surtout son extraction. I1 est
préférable de former le bloqueur 9 proche de la butée de fin de course pour faciliter
I’insertion de la tige sur quasiment toute la longueur de la tige. De préférence, lorsque
la tige est installée, le bloqueur 9 est coinc€ dans 1’agrafe la plus proche de la butée de
fin de course ou 1’agrafe complete la plus proche de la butée de fin de course.

Il est particulicrement avantageux de former une bande de convoyeur 1 comportant
un dispositif de fermeture 5 selon ’une quelconque des configurations précédentes. 11
est également intéressant de former un convoyeur utilisant une bande de convoyeur 1
comportant un dispositif de fermeture 5 selon I’une quelconque des configurations pré-
cédentes.

En plus des problématiques liées a la gestion mécanique du dispositif de fermeture 5
configuré pour fixer la premicre extrémité 1 avec la deuxieme extrémité 2, il est
préférable que le dispositif de fermeture 5 ne soit pas a 1’origine d’une prolifération
bactérienne. Il est courant que de la matiere reste coincée dans les interstices du
dispositif de fermeture 5 et notamment dans la tige 6/7 qui fixe la premiere extrémité 1
avec la deuxieme extrémité 2. Cette problématique est d’autant plus difficile a gérer
que la longueur de la tige 6/7 doit €tre adaptée a la largeur du dispositif de fermeture 5.
Lorsque la tige 6/7 est trop courte, le trou traversant forme une cavité dont le fond est
formé par la tige 6/7 et qui est apte a conserver de la matiere. Cette matiere diffi-
cilement accessible va engendrer une prolifération de bactéries. Lorsque la tige 6/7 est
trop longue, elle rend plus difficile I’entrainement de la bande de convoyeur 1 car la
tige 6/7 peut s’accrocher dans des équipements disposés a proximité de la bande de
convoyeur 1. Il existe donc un besoin d’améliorer la gestion du nettoyage du dispositif
de fermeture 5.

Afin d’atteindre ce résultat, il est particulicrement avantageux de prévoir une tige 6/7
qui possede une terminaison formée par une zone de plus grande section qui forme une
surface de contact annulaire continue autour du premier trou ou du deuxiéme trou
destiné a recevoir la tige 6/7. Il est compliqué d’avoir une tige 6/7 dont la section est
parfaitement identique a la section du trou traversant. L’installation de la tige 6/7 est

plus difficile car I’espace disponible est faible. L’espacement permet alors
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I’introduction de matiere entre la tige 6/7 et le bord du trou traversant. Il est donc parti-
culierement avantageux d’avoir une extrémité de tige qui forme un bouchon
continument en contact avec la paroi latérale de la bande de convoyeur 1. Le bouchon
empéche I’acces au trou traversant.

Dans un mode de réalisation, le trou du dispositif de fermeture 5 présent dans la
premiere extrémité la n’est pas un trou débouchant. I1 est avantageux d’avoir un
bouchon qui forme une butée de fin de course 6¢ pour que la premicre tige 6 s’arréte a
proximité immédiate du fond du trou, a I’intérieur de la derniere agrafe.

Dans un autre mode de réalisation, le au moins un trou du dispositif de fermeture 5
est un trou débouchant, il est alors avantageux que la premiere tige 6 soit formée en
deux parties 6a et 6b et que les deux parties 6a et 6b soient munies d’un bouchon qui
possede un contact annulaire continu avec les parois latérales de bande de convoyeur 1.
Un bouchon est alors présent a chacune des extrémités de la premiere tige 6 pour
empécher ’introduction de maticre entre la premicre tige 6 et la paroi latérale du trou.

Il est avantageux que le bouchon possede une épaisseur qui est inférieure ou égale a
I’épaisseur des agrafes. L’épaisseur est mesurée selon une direction ZZ qui coupe la
face externe B et la face interne A de la bande de convoyeur 1. Cela permet d’éviter de
former une zone d’accrochage privilégiée en saillie de la bande de convoyeur 1, par
exemple un racleur 8.

Selon les modes de réalisation, le dispositif de fermeture 5 peut posséder une seule
premiere tige 6 ou plusieurs tiges, de préférence la premiere tige 6 et la deuxieéme tige
7. Lorsque le dispositif de fermeture 5 possede plusieurs tiges, il est avantageux que
chacune des tiges 6/7 posseéde au moins une butée de fin de course sous la forme d’un
bouchon annulaire s’étendant continument autour du premier trou débouchant sur la
paroi latérale du dispositif de fermeture 5. Les figures 21, 22, 23 et 24 illustrent un
mode de réalisation avec une seule tige. Ce mode de réalisation est moins performant
que celui présenté précédemment pour former un dispositif de fermeture dont le com-
portement mécanique est plus proche du comportement mécanique du reste de la bande
de convoyeur 1. Cependant un tel mode de réalisation procure une meilleure résistance
a la prolifération bactérienne.

Le bouchon annulaire 6¢ définit un contact annulaire continu avec la paroi latérale
d’une des agrafes, ici une premicre agrafe lc, de manicre a empécher ’insertion et le
maintien d’impureté dans le trou traversant ou la jointure entre la tige et le trou
traversant. Il est recherché de former une tige dont la section est aussi complémentaire
que possible que la section des trous formés dans les agrafes. Cependant, avec les aléas
de fabrication et 1’usure, un léger interstice peut se former. Cet interstice est connu
pour €tre une zone de développement bactérien privilégié car il est difficile a nettoyer.

Il est donc avantageux de former un bouchon annulaire qui est en contact de la paroi
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latérale et qui limite voire empéche 1’acces a I’extrémité du trou traversant.

Afin de limiter la prolifération bactérienne, il est avantageux d’utiliser une tige
formée en deux parties dont chacune des parties est terminée par un bouchon annulaire.
Ainsi, les deux extrémités du trou traversant sont bouchées par deux bouchons qui
prennent appui sur une agrafe. Comme indiqué plus haut, il est préférable que les deux
extrémités des deux parties de la tige se rejoignent dans une méme agrafe. Tous les
trous traversants sont bouchés par 1’une ou I’autre des deux parties de la tige ce qui
limite voire empéche I’insertion d’impureté dans les trous traversants des agrafes.
Comme cela est illustré, les formes des agrafes et des creux sont les plus complé-
mentaires possibles de maniere éviter I’insertion de matiere entre les agrafes. En
utilisant des formes simples et une ou plusieurs tiges démontables, il devient aisé
d’ouvrir la bande de convoyeur et de la nettoyer.

Lorsque le dispositif de fermeture 5 posseéde une premiere tige 6 et une deuxieme tige
7, il est avantageux que les bouchons de deux tiges adjacentes appartiennent a un
méme €lément monolithique qui forme préférentiellement un rigidificateur 10 comme
illustré aux figures 15, 22 et 23. Chacun des deux bouchon forme une surface de
contact annulaire avec la paroi latérale de la premiere ou de la dernicre agrafe pour
empécher l'acces au trou traversant.

Lorsque les deux extrémités internes de la premiere tige 6 se trouvent dans une méme
agrafe, il est tres difficile que de la matiere s’insere entre les deux parties de la tige.
Pour faciliter le montage des parties de la tige, il est avantageux de former un espace
libre dans le trou traversant de 1’agrafe qui est inférieur a 50% de la dimension de
’agrafe selon la direction Y'Y, de préférence inférieur a 25%. Avantageusement,
chacune des parties de la premiere tige 6 s’étend a I’intérieur de I’agrafe sur une
distance au moins égale a 10%, de préférence au moins égale a 20%, plus préféren-
tiellement au moins égale a 30% de la largeur de ’agrafe. Plus la distance
d’enfoncement de chacune des parties de la premicre tige est importante et plus le
risque de désolidarisation est faible. Cela permet d’éviter de former un point souple ou
une zone de souplesse.

Préférentiellement, lorsque le dispositif de fermeture possede uniquement une
premiere tige 6, I’agrafe recevant I’extrémité de la premiere partie et ’extrémité de la
deuxieme partie se trouve dans un tiers central selon une direction transversale YY.

Dans un mode de réalisation particulier, la premiere tige 6 et la deuxiéme tige 7 sont
chacune formées en deux parties. 11 est particulierement avantageux que 1’agrafe
recevant ’extrémité de la premicre partie et 'extrémité de la deuxieme partie de la
premiere tige 6 soit différente de 1’agrafe recevant I’extrémité de la premiere partie et
I’extrémité de la deuxieme partie de la deuxieme tige 7. La différenciation des agrafes

permet de mieux répartir les contraintes. Il est préférable que les deux agrafes recevant
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les extrémités de la premiere tige 6 et de la deuxieme tige 7 soient espacées d’au moins
5% de préférence au moins 10% de la largeur du dispositif de fermeture selon la
direction YY. Dans un mode de réalisation particulier, I’agrafe recevant I’extrémité de
la premiere partie et I’extrémité de la deuxiéme partie de la premiere tige 6 se trouve
dans un premier tiers selon la direction transversale YY et I’agrafe recevant I’extrémité
de la premicre partie et 'extrémité de la deuxieme partie de la deuxi¢me tige 7 se
trouve dans un troisieme tiers selon la direction transversale YY.

De préférence, le bouchon est monté inamovible du reste de la tige.

Dans un autre mode de réalisation, la tige ou chaque partie de la tige est munie d’un
bloqueur 9 qui est configuré pour bloquer la position de la tige selon la direction
transversale YY lorsque la tige est soumise a un effort selon la direction transversale
YY qui est inférieur a une valeur seuil. Lors de I’introduction de la tige dans le trou, la
tige est insérée avec un effort qui est supérieur a la valeur seuil. Lorsque la bande de
convoyeur | se déplace, les tiges sont soumises a des efforts dont une partie se traduit
par une force selon la direction transversale YY. L’utilisation du bloqueur 9 permet de
maintenir la tige en position lorsque la bande de convoyeur 1 tourne.

Dans un mode de réalisation particulier, le dispositif de fermeture définit une in-
dentation a chacune de ses parois latérales selon la direction YY. L’indentation
correspond a un rétrécissement de la largeur de I’agrafe terminale de sorte que le
bouchon ne soit pas monté saillant par rapport au reste de la bande de convoyeur selon
la direction YY.
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Revendications

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable

comportant :

- une premicre extrémité (1a) d’une bande de convoyeur (1) définissant
des premieres agrafes (1c) avec une premiere série de trous (5a) et une
deuxieéme série de trous (5b) ;

- une deuxi¢me extrémité (1b) de la bande de convoyeur (1) définissant
des deuxiemes agrafes (1d) avec une premicre série de trous (5a) et une
deuxieme série de trous (5b), dans une position de fermeture de la bande
de convoyeur (1), les premicres agrafes (1c) et les deuxicmes agrafes
(1d) forment une alternance et les premieres séries de trous (5a) sont
alignées pour former un premier trou traversant s’étendant sur toute la
largeur de la bande de convoyeur (1), les deuxiemes sé€ries de trous (5b)
sont alignées pour former un deuxi¢me trou traversant s’étendant sur
toute la largeur de la bande de convoyeur (1) ;

- une premiere tige (6) traversant les premieres séries de trous (5a) pour
solidariser la premicre extrémité (1a) et la deuxieme extrémité (1b), la
premiere tige (6) possédant un premier diametre ;

- une deuxieme tige (7) traversant les deuxiemes séries de trous (5) pour
solidariser la premicre extrémité (1a) et la deuxieme extrémité (1b), la
deuxieme tige (7) possédant un deuxicme diametre ;

caractérisé en ce qu’une distance de s€paration (D) entre un axe central
de la premiére tige (6) et un axe central de la deuxicme tige (7) est
inférieur a trois fois le diametre moyen de la premicre tige (6) et de la
deuxieme tige (7) pour rigidifier localement une zone disposée entre la
premiere tige (6) et la deuxieme tige (7).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon la re-
vendication 1, dans lequel les premicres agrafes (1c) et les deuxiemes
agrafes (1d) sont terminées par une portion en arc de cercle et dans
lequel la deuxieme extrémité (1b) et la premicre extrémité (1a) dé-
finissent une forme complémentaire destinée a recevoir la portion en arc
de cercle entre des deuxiémes agrafes (1d) et entre les premicres agrafes
(lc).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon la re-
vendication 2, dans lequel les premicres agrafes (1c) et les deuxiemes
agrafes (1d) s’étendent sur une distance inférieure ou égale a quatre fois

la distance de séparation (D) selon une direction longitudinale (XX) de
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la bande de convoyeur (1).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon la re-
vendication 3, dans lequel la largeur des premiéres agrafes (1c) est su-
périeure a 2,5 fois le diametre moyen de la premiere tige (6) et de la
deuxieme tige (7).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon 1’'une
quelconque des revendications 1 a 4, dans lequel la premiere tige (6) est
séparée de la deuxieme tige (7) d’une distance inférieure a deux fois le
diametre moyen de la premiere tige (6) et de la deuxieme tige (7) et
supérieur a une fois le diametre moyen de la premiere tige (6) et de la
deuxieme tige (7).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon 1’'une
quelconque des revendications 1 a 5, dans lequel la premiere tige (6) et/
ou la deuxieme tige (7) sont formées en deux parties avec une premicre
partie (6a, 7a) qui possede une butée de fin de course (6¢, 7¢) en appui
sur un premier coté latéral de la bande de convoyeur (1) et une
deuxie¢me partie (6b, 7b) qui possede une butée de fin de course (6¢, 7¢)
en appui sur un deuxieme c6té latéral de la bande de convoyeur (1) et
dans lequel la premicre partie (6a) se termine dans une des premieres
agrafes (1c) et la deuxieme partie (6b) se termine dans ladite une des
premieres agrafes (1c).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon 1’'une
quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel la premiere tige (6) est
fixée a la deuxieme tige (7) au moyen d’un rigidificateur (13) dont
I’épaisseur est supérieure ou égale au diametre moyen de la premicre
tige (6) et de la deuxieme tige (7) et inférieur a I’épaisseur des premieres
agrafes (1c) et deuxiemes agrafes (1d) au moins entre la premicre tige
(6) et la deuxieme tige (7).

Dispositif de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable selon la re-
vendication 7, dans lequel le rigidificateur (13) est réalisé dans un
matériau ayant un module de Young supérieur ou égal au module de
Young du matériau formant les premicres agrafes (1c) et les deuxiemes
agrafes (1d).

Bande de convoyeur ouvrable comportant un dispositif de fermeture
selon I’une quelconque des revendications précédentes.

Bande de convoyeur ouvrable selon la revendication 9 dans lequel une
épaisseur moyenne des premicres agrafes (1c) et une épaisseur moyenne

des deuxiemes agrafes (1d) sont chacune inférieures ou égales a deux
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fois une épaisseur moyenne de la bande de convoyeur (1) et supérieure
d’au moins 10% a I’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur (1),
I’épaisseur moyenne étant calculée sans tenir compte de dents (4)
destinées a I’entrainement de la bande de convoyeur (1) le cas échéant.
Bande de convoyeur ouvrable selon I’une des revendications 9 et 10
comportant un dispositif de fermeture (5) selon 1’'une des revendications
3 et 4 dans lequel I’épaisseur des premieres agrafes (1c) et deuxiémes
agrafes (1d) est décroissante au moins d’une extrémité du premier trou a
I’extrémité opposée du deuxieme trou selon respectivement une
direction longitudinale partant d’une portion centrale de la bande de
convoyeur (1) et se dirigeant selon vers une terminaison des premicres
agrafes (1c) et des deuxiemes agrafes (1d) et dans lequel 1’épaisseur est
égale a deux fois 1’épaisseur moyenne de la bande de convoyeur hors
des premicres et deuxiemes agrafes.

Bande de convoyeur ouvrable selon I’une quelconque des reven-
dications 9 a 11, dans lequel le diametre de chacune de la premiere tige
(6) et de la deuxieme tige (7) est supérieur a 0,5 fois 1’épaisseur
moyenne de la bande de convoyeur (1) mesurée d’une extrémité a
I’autre selon la direction longitudinale (XX) de la bande de convoyeur
(1) et d’une extrémité a I’autre selon la direction transversale (YY) de la
bande de convoyeur (1), de préférence supérieur a 0,75 fois I’épaisseur
moyenne de la bande de convoyeur (1).

Bande de convoyeur ouvrable selon I’une quelconque des reven-
dications 9 a 12, dans lequel une face interne (A) de la bande de
convoyeur (1) est munie de dents (4) et une dent (4) la plus proche des
premicres agrafes (1c) est séparée des premicres agrafes (1c) d’une une
distance supérieure a trois fois la distance moyenne du diametre de la
premiere tige (6) et de la deuxieme tige (7), la dent (4) étant destinée a
engrener une roue (3) dentée pour entrainer en rotation la bande de
convoyeur.

Procédé de fermeture d’une bande de convoyeur ouvrable comportant :
- fournir une bande de convoyeur (1) comportant une premicre extrémité
(1a) définissant une premiere série de trous (5a) et une deuxicme série
de trous (5b) ainsi qu’une deuxieme extrémité (1b) définissant une
premicre série de trous (5a) et une deuxic¢me série de trous (5b), la
premicre série de trous (5a) de la deuxieme extrémité (1b) étant destinée
a venir dans le prolongement de la premiere série de trous (5a) de la

premicre extrémité (1a), la deuxi¢me série de trous (5b) de la deuxicme
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extrémité (1b) étant destinée a venir dans le prolongement de la
deuxieme série de trous (5b) de la premiere extrémité (1a) pour fermer
la bande de convoyeur (1) ;

- insérer une premiere tige (6) traversant la premiere série de trous (5a)
de la premiere extrémité (1a) et la premiére s€rie de trous (5a) de la
deuxieme extrémité (1b), la premiere tige (6) possédant un premier
diamétre ;

- insérer une deuxieme tige (7) traversant la deuxieme série de trous (5Sb)
de la premiere extrémité (1a) et la deuxieme série de trous (5b) de la
deuxieme extrémité (1b), la deuxieme tige (7) possédant un deuxieéme
diamétre ;

caractérisé en ce qu’une distance de séparation entre I’axe central de la
premicre tige (1a) et ’axe central de la deuxieme tige (7) est inférieur a
quatre fois le diametre moyen de la premiere tige (6) et de la deuxieéme
tige (7) pour rigidifier une zone disposée entre la premicre tige (6) et la

deuxieme tige (7).
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