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L'invention concerne le domaine de la fabrication de récipients (37) par thermoformage, et en particulier un bloc de moule (24)
présentant au moins une chambre de thermoformage (28) apte a recevoir une préforme thermoplastique, ladite chambre de thermo -
formage (28) étant définie par une surface interne (54) et une ouverture axiale (62) du bloc de moule (24). Le bloc de moule (24)
comporte au moins un corps principal (44), au moins une pi¢ce mobile (46) de fond de moule, et au moins un organe rétractable
(58). La piéce mobile (46) est située d'un cdté opposé a ladite ouverture axiale (62) et peut se déplacer, par rapport audit corps
principal (44), entre une position fermée contre ledit corps principal (44) et une position ouverte. Dans cette position ouverte, la
piece mobile (46) est séparée du corps principal (44), en direction opposée a l'ouverture axiale (62), par une ouverture latérale
(48). L'au moins un organe rétractable (58) est apte & pénétrer a travers ladite ouverture latérale (48) en position ouverte de la
piece mobile (46) de fond de moule pour former au moins un épaulement (60) escamotable situé dans la chambre de thermofor -
mage (28) au droit de 'ouverture axiale (62). L'invention concerne aussi une installation et un procédé de thermoformage utilisant
de bloc de moule (24).
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Bloc de moule pour thermoformage

La présente invention concerne un bloc de moule, et en particulier
un bloc de moule présentant au moins une chambre de thermoformage
apte a recevoir une préforme thermoplastique, ladite chambre de
thermoformage étant définie par une surface interne et une ouverture
axiale du bloc de moule.

De tels blocs de moule sont notamment utilisés dans la production
de récipients, en particulier de récipients alimentaires, dans des
installations de thermoformage. Ces récipients regoivent typiquement une
banderole de décor permettant notamment l'identification du contenu de
I'emballage.

Un bloc de moule de ce type est décrit dans le brevet francais
2 858 263. Toutefois, ce bloc de moule de lart antérieur présente
I'inconvénient de résulter en un récipient présentant un épaulement
correspondant a un épaulement dans la chambre de thermoformage
servant a faire butée a la banderole de décor lors de son introduction.
L'épaulement dans le récipient le fragilise et réduit sa résistance a la
compression verticale. En outre, il peut étre esthétiquement désirable de
produire un récipient aux parois lisses.

La présente invention vise a remédier a ces inconvénients.

Dans au moins un mode de mise en ceuvre de la présente invention,
ce but est atteint grace au fait que le bloc de moule comporte un corps
principal, au moins une piéce mobile de fond de moule située d'un c6té
opposé a ladite ouverture axiale, et au moins un organe rétractable. La
piéce mobile de fond de moule peut se déplacer, par rapport audit corps
principal, entre une position fermée contre ledit corps principal et une
position ouverte, dans laquelle la piece mobile de fond de moule est
séparée du corps principal, en direction opposée a ladite ouverture axiale,
par une ouverture latérale. L'au moins un organe rétractable est apte a
pénétrer a travers ladite ouverture latérale en position ouverte de la piece
mobile de fond de moule pour former au moins un épaulement
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escamotable situé dans la chambre de thermoformage au droit de ladite
ouverture.

Ainsi, la surface interne de la chambre de thermoformage pourra
8tre sensiblement lisse et libre d’épaulements en fin de soufflage, apres
fermeture de la piéce mobile de fond de moule contre le corps principal, et
rétraction de 'au moins un organe rétractable en dehors de la chambre de
thermoformage. Le matériau thermoplastique de la préforme pourra
épouser cette surface interne lisse de la chambre de thermoformage pour
produire un récipient sans épaulements.

En particulier, afin de soutenir la banderole a plusieurs points de son
pourtour, le bloc de moule peut comprendre une pluralité d'organes
rétractables apte a pénétrer a travers ladite ouverture latérale en position
ouverte de la piece de fond de moule pour former des épaulements
escamotables dans la chambre de thermoformage au droit de |'ouverture
axiale.

Afin d’assurer le déploiement automatique de l'organe rétractable a
I'intérieur de la chambre de thermoformage pour former I'épaulement
escamotable lors de l'ouverture de la piéce mobile de fond de moule, le
bloc de moule peut comporter en outre au moins un ressort pour
actionner la pénétration dudit organe rétractable dans la chambre de
thermoformage a travers l'ouverture latérale.

D’autre part, pour assurer la rétraction automatique de l'organe
rétractable vers I'extérieur de la chambre de thermoformage lors de la
fermeture de la piece mobile de fond de moule, ledit épaulement peut
former une surface de contact avec ledit corps principal, et ledit organe
rétractable peut aussi comporter une surface de contact avec ladite piece
mobile de fond de moule, lesdites surfaces de contact avec le corps
principal et la piece mobile de fond de moule étant arrangées avec un tel
angle qu’un déplacement de la piece de fond de moule de ladite position
ouverte a ladite position fermée actionne la rétraction de l'organe
rétractable contre ledit ressort.
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Le bloc de moule peut notamment comporter en outre un
actionneur, en particulier un actionneur fluidique pour déplacer ladite
piéce mobile de fond de moule entre lesdites positions fermée et ouverte.

Une méme ouverture, au droit de I'au moins un épaulement dans sa
position de réception de la banderole de décor, peut avantageusement
servir & introduire la banderole de décor et a faire pénétrer le piston dans
la chambre de thermoformage.

Le bloc de moule comporte avantageusement une pluralité de
chambres de thermoformage, ce qui permet d'augmenter la cadence de
production en formant une pluralité de récipients en paralléle.

Une méme piece mobile de fond de moule peut fermer le fond de
plusieurs chambres de thermoformage, évitant ainsi de multiplier le
nombre de pieces mobiles avec le nombre de chambres de
thermoformage.

Le bloc de moule est avantageusement apte a basculer entre au
moins une position de formage et soufflage et une position d'introduction
d’'une banderole et/ou démoulage d'une piece moulée. Le bloc de moule
peut ainsi recevoir la banderole dans une premiere orientation, et le piston
de thermoformage dans une deuxieme orientation, ce qui permet de
réduire l'encombrement de linstallation de thermoformage tout en
augmentant la cadence de production, en particulier si linstallation
comporte plusieurs blocs de moule se relevant aux différentes
orientations, pour effectuer simultanément lintroduction de la banderole
dans un premier bloc de moule et le thermoformage d'un récipient dans
un deuxiéme bloc de moule. Plusieurs modes de mise en ceuvre de blocs
de moule basculants ont été décrits dans la demande internationale de
brevet WO 2006/051237.

L'invention se rapporte aussi a une installation pour la fabrication de
récipients par thermoformage. Dans au moins un mode de réalisation,
cette installation comporte ledit bloc de moule, un dispositif de chauffage
de la préforme thermoplastique, un piston de formage de la préforme
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thermoplastique apte a pénétrer, par ladite ouverture, dans la chambre de
thermoformage, et un dispositif pneumatique de soufflage de la préforme
thermoplastique contre une surface interne de I'au moins une chambre de
thermoformage.

Linvention se rapporte aussi a un procédé de fabrication de
récipients par thermoformage dans cette installation. Ce procédé
comporte les étapes suivantes :

introduction d’une banderole de décor dans ladite chambre de
thermoformage du bloc de moule pour arriver en butée contre ledit
épaulement initialement présent dans la chambre de thermoformage dans
une position de réception de la banderole de décor avec la piéce de fond
de moule en position ouverte ;

formage d’une préforme thermoplastique chaude par un piston
pénétrant dans la chambre de thermoformage; et

soufflage de la préforme contre une surface interne de la
chambre de thermoformage.

Afin de pouvoir fabriquer un récipient a surface lisse, dans au moins
un mode de réalisation de ce procédé, ladite piece de fond de moule se
déplace jusqu’a la position fermée, de maniere a escamoter ledit
épaulement, avant la fin de I'étape de soufflage.

En particulier, la banderole de décor peut étre introduite dans la
chambre de thermoformage, et le piston pénétrer dans la chambre de
thermoformage, a travers l'ouverture axiale.

En outre, le procédé peut comporter en outre une étape de
basculement du bloc de moule entre I'étape d'introduction de la banderole
et I'étape de formage, notamment afin de faciliter I'usage de la méme
ouverture pour l'introduction de la banderole de décor et du piston dans la
chambre de thermoformage.

La préforme forme avantageusement partie d'une bande
thermoplastique, ce qui facilite I'approvisionnement de |appareil de
thermoformage par défilement de cette bande.
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Le procédé comporte encore plus avantageusement, apres I'étape de
soufflage, une étape de démoulage du récipient mettant en ceuvre un
basculement du moule et un défilement simultané de la bande
thermoplastique, ce qui permet daugmenter encore la cadence de
production. Ce basculement peut étre accompagné par un retrait du bloc
de moule en direction axiale, en particulier, si le moule est placé en
dessous de la bande thermoplastique, par une descente du bloc de moule.
Toutefois, d’autres méthodes de démoulage, comme par exemple par
simple retrait du bloc de moule en direction axiale, peuvent également
étre envisagées.

L'invention sera bien comprise et ses avantages apparaitront mieux,
a la lecture de la description détaillée qui suit, d'un mode de réalisation
représenté a titre d'exemple non limitatif. La description se référe aux
dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 une vue schématique d'une installation pouvant utiliser
un mode de réalisation du bloc de moule selon l'invention ;

- la figure 2A est une coupe longitudinale d'un bloc de moule
suivant un mode de réalisation de linvention lors de I'étape
d'introduction d’'une banderole de décor dans un procédé de
thermoformage ;

— la figure 2B est une vue du haut du bloc de moule de la figure
2A ;

— la figure 3 est une coupe longitudinale de la méme chambre lors
de l'étape, subséquente dans ce procédé, de formage par un
piston ;

— la figure 4A est une coupe longitudinale de la méme chambre lors
de I'étape, subséquente dans ce procédé, de soufflage ; et

— la figure 4B est une vue du haut du bloc de moule de la figure 4A.

L'installation représentée sur la figure 1 met en ceuvre le procédé
objet de linvention dans son premier mode de mise en ceuvre. Elle
comprend plusieurs stations au travers desquelles est entrainée pas a pas
une bande 10 en matériau thermoplastique, par des moyens
d'entrainement (non représentés ici). Considérée successivement dans le



WO 2013/114033 PCT/FR2013/050178

10

15

20

25

30

35

sens F d'avancement de la bande, l'installation comprend une station 14
de chauffage, une station 16 de thermoformage, une station 18 de
remplissage des récipients 37 thermoformés et une station 20 de
fermeture de ces récipients 37 par scellement, au travers de leurs
ouvertures, d'une bande de fermeture 22.

Bien entendu, linvention peut s'appliquer également au
thermoformage de récipients dans un matériau thermoplastique se
présentant sous une autre forme que celle d'une bande continue, par
exemple sous la forme de plaquettes ou jeton individuels a partir de
chacun desquels un récipient ou un groupe de récipients sont
thermoformés.

Pour des raisons de clarté, les figures montrent une station de
thermoformage 16 avec uniquement un bloc de moule 24 muni d'une
seule chambre de thermoformage 28. Toutefois, dans la plupart des
modes de réalisation envisageables, afin d'obtenir des cadences de
production élevées une pluralité de chambres de thermoformage pourront
8tre réunies dans un seul ou plusieurs blocs de moule d'une méme station
de thermoformage.

La station de thermoformage 16 illustrée comprend également un
piston 30 de thermoformage, déplagable dans ladite chambre de
thermoformage 28, ainsi que des moyens pour introduire des banderoles
de décor dans la chambre de thermoformage comprenant un bloc 32 avec
une chambre d'introduction 36 de banderoles de décor 38 orientée de
préférence dans la direction d'avancement de la bande.

De maniére préférentielle, le piston 30 de thermoformage est apte a
se déplacer uniquement dans un axe sensiblement vertical. Dans
l'exemple représenté, chaque bloc de moule 24 est associé a un bloc
d'introduction 32. Des bandelettes de décor sont amenées, par des
moyens d'amenée jusqu'au voisinage de la chambre d'introduction 36. Des
moyens non représentés ici permettent de découper des banderoles de
décor 38 dans les bandelettes et de les enrouler dans les chambres
d'introduction 36. Ces moyens sont par exemple analogues a ceux que
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décrit le brevet FR 2 793 185. Ces banderoles de décor 38 présentent la
forme d'un cylindre ouvert a ses extrémités. Des tiges d'introduction 42
sont prévues pour transférer les banderoles de décor 38 enroulées depuis
la chambre d'introduction 36 vers la chambre de thermoformage 28, ce
transfert étant effectué latéralement par rapport au bloc de moule 24.
Pour cela, la chambre de thermoformage 28 présente une ouverture axiale
qui, dans cette position du bloc de moule 24, fait face a la chambre
d‘introduction 36.

Les figures 2A et 2B représentent en détail un bloc de moule 24 dans
une position de réception de la banderole de décor 38, aprés l'introduction
de la banderole de décor 38 a travers l'ouverture axiale. Le bloc de moule
24 comporte un corps principal 44 et une piece mobile de fond de moule
46, située au fond de la chambre de thermoformage 28, du coté opposé a
l'ouverture axiale. Le corps principal 44 présente des conduits
d'évacuation d‘air 50, reliés a la surface interne 54 de la chambre de
thermoformage 28. Dans la position initiale illustrée sur ces figures 2A et
2B, la piéce mobile 46 est dans une position ouverte, écartée en direction
axiale du corps principal 44, de maniére a former une ouverture latérale
48 entre la piece mobile 46 et le corps principal 44. Le bloc de moule 24
comprend aussi un actionneur fluidiqgue 64 pour déplacer axialement la
piéce mobile 46 entre cette position ouverte et une position fermée contre
le corps principal 44. Le bloc de moule 24 présente aussi, dans le mode de
réalisation illustré, quatre organes rétractables 58 formant chacun un
épaulement 60 face a l'ouverture axiale de la chambre de thermoformage
28. Lors de son introduction dans la chambre de thermoformage 28 a
travers l'ouverture axiale, la banderole de décor 38 vient buter contre les
épaulements 60 au droit de I'ouverture, de telle maniére qu'aprés cette
introduction la banderole de décor 38 est retenue par ces épaulements 60.

Chaque organe rétractable 58 comporte une premiére extrémité 70
et une deuxiéme extrémité 72. L'épaulement 60 est formé par une
premiére surface de la premiere extrémité 70, en angle aigu avec une
deuxiéme surface 74, laquelle est en contact avec la piece mobile 46. Un
ressort 76 en appui sur la deuxiéme extrémité 72 pousse l'organe
rétractable 58, en direction parallele a la surface de contact 74, vers
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Iintérieur de la chambre de thermoformage. Dans la position illustrée sur
les figures 2A et 2B, les organes rétractables 58 sont en butée contre une
surface extérieure de la piéce mobile 46, mais la premiere extrémité 70 de
chaque organe rétractable 58 pénetre dans la chambre de thermoformage
28 a travers l'ouverture latérale 48.

La figure 3 illustre I'étape de formage de la bande thermoplastique
10 par le piston 30 de thermoformage. Dans cette étape, le piston 30
pénétre dans la chambre 28 en direction de I'axe A a travers l'ouverture,
déformant et poussant le matériau thermoplastique de la bande 10,
préalablement chauffée dans la station de chauffage 14, vers l'intérieur de
la chambre de thermoformage 28. Pendant cette étape, la piece mobile 46
reste en position ouverte, et les organes rétractables 58 dans la position
de réception de la banderole de décor 38 a l'intérieur de la chambre de
thermoformage 28, avec les épaulements 58 qui continuent a retenir la
banderole de décor 38, empéchant ainsi qu’elle soit repoussée vers le fond
de la chambre de thermoformage 28.

Toutefois, avant 'étape de soufflage illustrée sur les figures 4A et 4B,
la piece mobile 46 est déplacée axialement en direction du corps principal
44 par l'actionneur 64, pour arriver a une position fermée contre le corps
principal 44. Pendant sa course de fermeture, les surfaces formant les
épaulements 60 entrent en contact avec le corps principal 44, de telle
maniére que, dans chaque organe rétractable 58, I'angle aigu entre la
surface en contact avec le corps principal 44 et la surface 74 en contact
avec la piéce mobile 46 va provoquer la rétraction des organes
rétractables 58 vers l'extérieur de maniére a escamoter les épaulements
60 de la chambre de thermoformage 28 pour passer a une position de
thermoformage. Ainsi, dans cette position de thermoformage illustrée sur
les figures 4A et 4B, la piece mobile 46 est fermée contre le corps
principal 44 et en registre avec celui-ci, formant une surface interne 54
lisse contre laquelle le matériau thermoplastique de la bande 10 va étre
soufflé par un dispositif pneumatique de soufflage injectant de Iair a
pression dans la cavité formée par le piston 30 dans le matériau
thermoplastique. Simultanément, les conduits d’évacuation 50 aspirent la
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thermoplastique de la bande 10 va étre poussé par la pression de
soufflage vers la surface 54 jusqu'a I'épouser avec précision, formant ainsi
un récipient a I'extérieur sensiblement lisse et esthétiquement avantageux,
avec une bonne intégration de la banderole de décor 38 dans cet
extérieur. Aprés cette étape de soufflage, le récipient pourra étre démoulé
par déplacement vertical du bloc de moule 24.

Le déplacement de la piéce mobile 46 et des organes rétractables 58
de la position de réception a la position de thermoformage est bien sir
réversible aprés le démoulage des récipients, de maniére a rendre les
chambres de thermoformage 28 disponibles pour lintroduction des
banderoles de décor 38 suivantes.

Quoique la présente invention ait été décrite en se référant a des
exemples de réalisation spécifiques, il est évident que des différentes
modifications et changements peuvent étre effectués sur ces exemples
sans sortir de la portée générale de l'invention telle que définie par les
revendications. Par exemple, la station de thermoformage pourrait
comporter un nombre différent de blocs de moule, et/ou chaque bloc de
moule un nombre différent de chambres de thermoformage. Bien que
Iinvention ait été décrite en référence a une station de thermoformage a
moule basculant, elle pourrait aussi s'appliquer a d’autres types d’appareils
de thermoformage. Par conséquent, la description et les dessins doivent
étre considérés dans un sens illustratif plutdt que restrictif.
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REVENDICATIONS

1. Bloc de moule (24) présentant au moins une chambre de
thermoformage (28) apte a recevoir une préforme thermoplastique, ladite
chambre de thermoformage (28) étant définie par une surface interne
(54) et une ouverture axiale du bloc de moule (24), et
caractérisé en ce qu'il comporte :

un corps principal (44) ;

au moins une piéce mobile (46) de fond de moule située d'un
cOté opposé a ladite ouverture axiale et pouvant se déplacer, par rapport
audit corps principal (44), entre une position fermée contre ledit corps
principal (44) et une position ouverte, dans laguelle la piece mobile (46)
de fond de moule est séparée du corps principal (44), en direction
opposée a l'ouverture axiale, par une ouverture latérale (48) ; et

au moins un organe rétractable (58) apte a pénétrer a travers
ladite ouverture latérale (48) en position ouverte de la pieéce mobile (46)
de fond de moule pour former au moins un épaulement (60) escamotable
situé dans la chambre de thermoformage (28) au droit de l'ouverture
axiale.

2. Bloc de moule (24) suivant la revendication 1, comportant une
pluralité d'organes rétractables (58) apte a pénétrer a travers ladite
ouverture latérale (48) en position ouverte de la piéce mobile (46) de fond
de moule (46) pour former des épaulements (60) escamotables dans la
chambre de thermoformage (28) au droit de I'ouverture axiale.

3. Bloc de moule (24) suivant I'une quelconque des revendications
1 ou 2, comportant en outre au moins un ressort (76) pour actionner la
pénétration dudit organe rétractable (58) dans la chambre de
thermoformage a travers l'ouverture latérale (48).

4, Bloc de moule (24) suivant la revendication 3, dans lequel ledit
épaulement (60) forme une surface de contact avec ledit corps principal
(44), et ledit organe rétractable (58) comporte aussi une surface de
contact avec ladite piéce mobile (46) de fond de moule, lesdites surfaces
de contact avec le corps principal et la piece mobile (46) étant arrangées
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avec un tel angle qu’un déplacement de la piéce mobile (46) de ladite
position ouverte a ladite position fermée actionne la rétraction de 'organe
rétractable (58) contre ledit ressort (76).

5. Bloc de moule (24) suivant I'une quelconque des revendications
1 3 4, comportant en outre un actionneur (64) pour déplacer ladite piece
mobile de fond de moule (46) entre lesdites positions fermée et ouverte.

6. Bloc de moule (24) suivant la revendication 5, dans lequel ledit
actionneur (64) est un actionneur fluidique.

7. Bloc de moule (24) suivant I'une quelconque des revendications
1 & 6, comportant une pluralité de chambres de thermoformage.

8. Bloc de moule (24) suivant I'une quelconque des revendications
1 a 7, apte a basculer entre au moins une position de formage et
soufflage et une position d'introduction d'une banderole (38) et/ou
démoulage d'une piece moulée.

9. Installation pour la fabrication de récipients (37) par

thermoformage, comportant :

un bloc de moule (24) suivant l'une quelconque des
revendications 1 a2 8 ;

un dispositif de chauffage (14) de la préforme
thermoplastique ;

un piston de formage (30) de la préforme thermoplastique apte
a pénétrer, par l'ouverture, dans la chambre de thermoformage (28) ; et

un dispositif pneumatique de soufflage de la préforme
thermoplastique contre une surface interne (54) de l'au moins une
chambre de thermoformage (28).

10. Procédé de fabrication de récipients (37) par thermoformage
dans une installation suivant la revendication 9, comportant les étapes
suivantes :

introduction d'une banderole de décor (38) dans ladite chambre
de thermoformage (28) du bloc de moule (24) pour arriver en butée



WO 2013/114033 PCT/FR2013/050178

10

15

20

25

30

12

contre ledit épaulement (60) initialement présent dans la chambre de
thermoformage (28) dans une position de réception de la banderole de
décor (38) avec la piece mobile (46) de fond de moule en position
ouverte ;

formage d’une préforme thermoplastique chaude par un piston
(30) pénétrant dans la chambre de thermoformage (28) ; et

soufflage de la préforme contre une surface interne (54) de la
chambre de thermoformage (28) ;
le procédé étant caractérisé en ce que ladite piéce mobile (46) de fond de
moule se déplace jusqu’a la position fermée, de maniére a escamoter ledit
épaulement (60), avant la fin de I'étape de soufflage.

11. Procédé de fabrication de récipients (37) par thermoformage
suivant la revendication 10, dans lequel la banderole de décor (38) est
introduite dans la chambre de thermoformage (28) et le piston pénetre
dans la chambre de thermoformage (28) a travers la méme ouverture
axiale.

12. Procédé de fabrication de récipients (37) par thermoformage
suivant l'une quelconque des revendications 10 ou 11, comportant en
outre une étape de basculement du bloc de moule (24) entre I'étape
d'introduction de la banderole (38) et I'étape de formage.

13. Procédé de fabrication de récipients (37) par thermoformage
suivant I'une quelconque des revendications 10 a 12, dans laquelle ladite
préforme forme partie d'une bande thermoplastique (10).

14. Procédé de fabrication de récipients par thermoformage suivant
la revendication 13, comportant en outre, apres |'étape de soufflage, une
étape de démoulage du récipient (37) mettant en ceuvre un basculement
du bloc de moule (24) et un défilement simultané de la bande
thermoplastique (10).
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