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BANDE COMPOSITE A COUVERCLES POUR RECIPIENTS THERMO-

PLASTIQUES ET PROCEDE, DISPOSITIF ET. INSTALLATION DE
FABRICATION D'UNE TELLE BANDE COMPOSITE.

La présente invention concerne une bande
composite 3 couvercles pour récipients thermoplastiques
ayant un bord plat, bande composite du type comprenant
une premiére bande mince en aluminium ou matisre équi-
valente, revétue sur sa face tournée vers le récipient,
d'un film thermocollant.

Les bandes 3 couvercles connues (voir par
exemple brevets frangais 1.180.058 ; 1.330.730 ;
2.028.765) sont fixées par thermoscellement sur les
bords plats des récipients thermoformés dans une bande
thermoplastique, le film thermocollant de la bande d4'a-
luminium constitue le moyen de scellement entre celle-ci
et le bord du récipient thermoplastique qui 3 1'atat
scellé est découpé dé fagon connue de la bande & cou-
vercles et de la bande 3 récipients réunies par ledit
thermoscellement. Le couvercle provenént de 1la bande &
couvercles peut &tre séparé du bor& de récipient par.
simple traction. )

Jusqu'3d présent, ce genre de couvercle rela-
tivement souple n'est utilisé que pour des récipients
thermoplastiques dont l'ouverture présente la section
la plus grande des différentes sections transversales
desdits ré&cipients.

Pour réaliser une ouverture d'accés plus pe-
tite que 1la section du récipient, on prévoyait um cou-
vercle obturant le bord supérieur du récipient et muni
d'une ouverture d'acc&s que l'on fermait de fagon étan-
che par une feuille ou languette d'aluminium doublée
d'une matiére thermocollante scellée sur la zone mar-
ginale du couvercle, zone entourant ladite ouverture

d'accés (voir par exemple brevet frangais 1.392.851).
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Ce mode de réalisation et de fixation du
couvercle sur le récipient est compliqué puisque chaque
couvercle et chaque languétte d'aluminium doivent &tre
fabriqués séparément et &tre fixés un & un sur le réci-
pient ou sur ledit couvercle. Ainsi, il est impossible
d'obtenir des cadences de fabrication &levées pour ce
type de récipient et de couvercle.

Pour la fabrication des ré&cipients thermo-~
plastiques & partir d'une bande thermoplastique, ré-
cipients qui sont obturés par une bande 3 couvercles mu-
nie de perforations qui constituent les ouvertures des
couvercles scellés & demeure sur le bord des récipients,
les perforations pratiquées dans la bande 3 couvercles
sont obtur&es par une bande autocollante qui est fixée
sur la bande & couvercles aprés que celle~ci ait été
scellée sur les récipients. Ce mode de fabrica;ion connu (voir
demande de brevet allemand 2 109 416) présente l'inconvénient de
nécessiter dans 1'installation d'emballage un agencement spécial
comportant un dispositif de perforation pour la bande & couvercles
et un dispositif d'encollage pour la bande autocollante » le dis-
positif de perfofation rroduisant des déchets diffici;es & évacuer.

Un objet de la présente invention est de
prévoir une bande & couvercles qui peut &tre utilisée
sur des installations d'eﬁballagecomnms qui thermo-
forment, remplissent et scellent les récipients thermo-
plastiques, sans nécessiter le montage de dispositifs an-
nexes compliqués et qui permette de r8aliser des réci-
pients scellé&s par un couvercle muni d'une ouverture qui
est de dimension plus petité que celle dudit couvercle
et qui est fermée par une feuille d'aluminium doublée
d'un film thermocollant. Un autre objet de la présente
invention est de réaliser une bande 3 couvercles qui,
lors de~la réalisation des ouvertures dans ladite bande

ne conduise pas & des déchets de découpe d'ouverture.
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Ces buts sont atteints pour une bande compo-
site & couvercles du type initialement mentionné, du
fait que celle-ci comprend une deuxiéme bande qui a les
mémes longueur et largeur que la premiére bande, qui
est réalisée en une matidre thermoplastique susceptible
d'adhérer aprés thermoscellement, davantage au bord
des récipients thermoplastiques qu'au film thermocol-~
lant, qui, 3 l'emplacement de chaque couvercle ulté-
rieurement découpé; est munie d'au moins une fente
d'incision de configuration courbe et dont les extré-
mités sont au moins voisines 1'une de 1'autre ou con-
fondues 1'une avec 1'autre, et qui adh®re 3 la deuxia-
me bande de fagon pelable au moins dans les zones bor-
dant de part et d'autre chaque fente d'incision.

Grdce 3 la conception de 1a nouvelle bande
composite 3 couvercles, celle-ci peut @tre utilisée
Sans moyens supplémentaires comme une bande 3 couver-
cles ordinaire, le scellement de la premiére bande sur
la deuxi&me bande, 3 1'endroit du bord des récipients,
étant réalisé pour 1la premiére fois ou pour la deuxia-
me fois lors du scellement de la nouvelle bande compo~-
site sur le bord des récipients. Du fait que'la partie
de la deuxi2me bande, partie entourée d'une fente d'in-
cision, adh8re i 1la premiére bande lorsque celle-ci est
retirée de la partie de 1la deuxiéme bande entourant
ladite fente d'incision et scellée en tant que couver-
cle sur le bord d'un récipient, il n'y a pas d'accumu-
lation de déchets lors de la fabrication de la nouvel~-
le bande composite.

Cette nouvelle bande composite présente aussi
un grand intéréte, ldrsque l'on 1'associe 3 une troisia-
me bande dite 3@ récipients en matisdre thermoplastique.
Dans ce cas, il est possible de réaliser une bande
composite comprenant une bande 4 couvercles munie de

fentes d'incision et une bande i récipients dont les
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faces tournées 1'une vers 1'autre sont stériles, adha-
rent l'une 3 l'autre de fagon &tanche tout au moins le
long de leurs bords et peuvent &tre séparées 1'une de
1'autre a des températures €gales ou supérieures 3 1la
température ambiante., Ce mode de réalisation de la nou-
velle bande composite trouve une application avanta-
geuse dans un procédé de conditionnement stérile tel
que décrit par exemple dans les brevers frangais
2.366.932 et 2.391.112. En effet, pour un procédé de
conditionnement stérile, il importe d'avoir dans l'en~-
ceinte stérile un nombre aussi réduit que possible d'&léments
mobiles qui risquent de eréer dans 1'enceinte une pollution quel=-

conque. Il est avantageux de préparer les ouvertures des couver-

‘cles en dehors de. 1'enceinte stérile rarcourue par la bande 3 ré-

cipients et de maintenir stériles aussi bien la bande 3 couvercles
que la bande 3 récipients jusqu'a leur introduction dans 1'en-
ceinte stérile afin de contribuer au maintien de la stérilité de
tous les objets qui se trouvent & 1'intérieur de ladite enceinte.

La deuxi®me bande qui est en une matiére
thermoplastique peut &tre constitude de la méme matiére
que celle des récipients thermoformés et peut tre réa-
lisée par exemple en polyéthyléne, polyuréthane, poly-
vinyle ete..... . Le film thermocollant faisant partie
de la premiére bande composite, est généralement réali-
8& 3 partir d'une couche tré&s mince de laque ou de ci-
re thermocollante,

L'invention concerne aussi un procédé de fa~
brication pour la nouvelle bande composite 3 couver-
cles.

7 Pour la fabrication d'une telle bande compo-
site, on part d'une premidre bande en aluminium ou en
un matériau analogue et revBtue, sur sa face tournée
vers le récipient d'un film thermocollant. Ce type de

bande d'aluminium est connu.
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Conformément 2 1l'invention, on dépose sur
la premiére bande, du c8té revétu du film thermocollant,
une deuxiéme bande qui présente les mémes largeur et lon-
gueur que la premiére Bande, qui est réalisée en une
matiére thermoplastique susceptible d'adhérer de fagon
pelable au film thermocollant de la premiére bande et
de fagon non pelable & froid au bord du récipient ;
l'on fixe au moins partiellement, par thermocollage, la
deuxi&me bande sur le film thermocollant de la premiére
bande et 1'on pratique dans ladite deuxiZme bande, &
des intervalles réguliers, dans des zones de celle-ci
thermocollées i ladite premiare bande, par une opéra-
tion de fusion, des fentes courbes d'incision, les
extrémités de chaque fente &tant au moins voisines 1'u-
ne de 1'autre ou confondues 1'une avec l'autre, le ther-
mocollage des zones de ladite deuxidme bande, zones bor-
dant de part et d'autre chaque fente d'incision, &tant
réalisé au plus tard pendant la réalisation des fentes d'incision.

Ce procédé de fabrication présente 1'avantage de ne
pas produire de déchets, de pouvoir &tre mis en oeuvre de fagon
continue et rapide, et.de fournir une nouvelle bande composite
8 couvercles qui peut &tre utilisée dans les installations de
conditionnement connues comme une bande 3 coﬁvercles simple et
connue. Un autre avantage du procédé réside dans 1le fait qu'il
peut étre mis en oeuvre soit indépendamment de toute installation
de conditionnement, soit-direétement dans une installation de con~-
ditionnement, notamment dans celles du type décrit dans le
brevet.frangais 2.391.112,

Avantageusement, on peut adjoindre 3 cette
nouvelle bande composite 3 couvercles une bande 3 réci-
pients de fagon 3 obtenir une bande composite comportant
d la fois une bande 3 couvercles et une bande i réci-
pients, les faces de ces deux bandes tournées 1'une vers
1'autre pouvant &tre rendues stériles et 8tre maintenues

dans cet état dans un milieu non stérile, tel que le
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milieu ambiant tant que les bords de ces bandes adhé-
rent 1'un & 1'autre de fagon stérile.

L'invention concerne aussi un dispositif
de fabrication d'une bande composite & couvercles.

Ce dispositif comporte un premier sup-
port de rouleau pour une premiére bande mince notamment
en aluminium enroulée en bobine et rev@tue sur une de
ses faces d'un film thermocollant ; un deuxiéme sup-
port de rouleau pour une deuxi®me bande qui est &gale-
ment enroulée en bobine, qui a sensiblement les mémes
largeur et longueur que la premidre bande, qui est réa-
lisée en une matidre thermoplastique susceptible d'ad-
hérer aprés thermoscellement, davantage & la matiére des
récipients thermoplastiques qu'au film thermocollant et,
qui peut €tre séparée 3 froid par pelage du film ther-
mocollant, les deux supports de rouleau &tant superpo-
sés de fagon & permettre & la premi&re bande de recou-
vrir, avec sa face munie du film thermocollant, 1la

deuxiZme bande en matiére thermoplastique ; des moyens
pour chauffer les faces voisines des deux bandes 3 réu-

nir par thermoscellement ; des moyens de thermoscelle-
ment réunissant de fagon &tanche au moins les bords lon-
gitudinaux des deux bandes, des moyens d'incision de
fentes par fusion ainsi qu'un troisi&me support de rou-
leau pour l'enroulement de la bande composite 3 couver-
cles,
Ce dispositif permet la fabrication pra-
tiquement continue des bandes composites sans qu'il y
ait éécumulation de déchets qui dans les dispositifs
connus proviennent des parties estampées pour la for-
mation des ouvertures ou perforations des couvercles.
Il peut &tre avantageux de prévoir dans
le dispositif selon l'invention, en aval des moyens
de thermoscellement pour les deux bandes et en amont du

troisi&me support de rouleau,un quatri&me rouleau de



10

20

25

30

35

2503036

support pour une bande thermoplastique 3 récipients en-
roulée en bobine et disposée en dessous de 1la bande
composite i couvercles, des moyens de chauffage et,

le cas €chéant, de stérilisation associés aux faces voi-
sines de la bande composite & couvercles et de la bande
34 récipients ainsi que des moyens supplémentaires de
thermoscellement pour réunir de fagon étanche au moins
les bords longitudinaux de la bande composite a couver-
cles et de 1a bande a récipients, la liaison entre 1la
bande ‘composite 3 couvercles et la bande 3 récipients
étant telle que les deux bandes peuvent @tre séparées
Par traction & une température supérieure 3 1la tempéra-
ture ambiante,

L'invention sera encore mieux comprise 3 1'gi~
de de la description suivante d'un mode de réalisation
illustré sur le dessin annexé sur lequel :

=~ la figure 1 est une vue schématique en
pPerspective d'un trongon de la bande composite a4 cou~
vercles munie 3 sa face inférieure, d'une bande 3 ré-
cipients ;

=~ la figure 2 est une vue en plan gur un
récipient muni d'un couvercle conforme 3 l'invention ;

- la figure 3 est une vue en Elévation d'upe
Coupe selon la ligne III de la figure 2 montrant un ré-
cipient muni d'um couvercle selon l'invention ;

- la figure 4 est une vue analogue 3 celle
de la figure 3 mais montrant le couvercle avec son ou-~
verture ouverte ;

~ la figure 5 est une vue schématique
du dispositif de fabrication de la bande composite a
couvercles ;

= la figure 6 est une vue en coupe vertica-
le d'une partie des moyens d'incision de fentes par

fusion,

- la figure 7 est une vue en plan de la par-
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tie inférieure des moyens d'incision de fentes par
fusion, et '

- la figure 8 est une vue partielle et
schématique d'une installation de conditionnement per-
mettant la mise en oeuvre du procédé conforme 3 1'in-

vention.
Telle que représentée sur la figure 1, 1la

bande composite 3 couvercles ] comprend, de haut en bas,
une premiére bande ou feuille d'aluminium 2 munie d'un
film thermocollant 3 ainsi qu'une deuxiime bande en ma-
tiére thermoplastique 4. La deuxiéme bande 4 comporte
3 des intervalles réguliers des fentesd'incision 5 qui
ont été obtenues par fusion locale de la matié&re ther-
moplastique de la bande 4, qui présentent des formes
courbes fermées ou presque fermées et qui s'étendent
3 partir de la face inférieure jusqu'd la face supé-
rieure de la deuxisme bande 4 et peuvent méme traver-
ser le film thermocollant et aller jusqu'd la face
inférieure de la bande d'aluminium 2. La partie inté-
rieure 6 de la deuxiéme bande 4, partie 6 se trouvant
& l'intérieur de la zone délimitée par une fente 5
adhére au moins de fagon suffisamment ferme é la pre-
midre bande 2 et la partie extérieure 7 de ladite ban-
de 4 adhére, au moins dans le voisinage immédiat de
ladite fente 5, de fagon &tanche a la premiére bande 2.
Cette adhésion réalisée entre les deux bandes par ther-
mocollage, n'est cependant pas si forte que l'on ne puis-
se séparer lesdites bandes au moment voulu. Au contrai-
re, cette adhésion est d'une valeur telle que la bande
d'aluminium 2 puisse &tre enlevée de la bande thermo-
plastique 4 par pelage.

La bande composite & couvercles | peut €tre
munie, du cdté de la bande thermoplastique 4 d'une troi-
sidme bande thermoplastique 8 dite bande & récipients

puisque c'est dans cette bande 8 quel'on réalisera par
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thermoformage aprés séparation de la bande 3 couvercles
I les récipients thermoplastiques 9 qui aprés remplis-
sage avec un produit seront obturds 3 1'aide de ladite
bande 3 couvercles 1|.

Sur les figures 2 3 4 sont représentées dif-
férentes vues en plan et en coupe verticale d'un réci-
pient 9 muni d'un couvercle 10 réalisé 3 partir de 1la
bande composite 1. Le couvercle 10 qui est de la méme
Structure que la bande composite | comporte 3 l'intérieur
de l'ouverture 11 du récipient 9 la fente d'incision 5
et est thermoscellé sur le bord plat 12 dudit récipient

de telle sorte que la deuxidme bande 4 du couvercle 10

- adh&re fermement 3 1a matidre du bord 12, Pour 1'opéra-

tion de thermoscellement on applique un appui froid

ou non chauffé contre la face inférieure du bord 12 et
un organe d'appui chauffé contre la face supérieure de

la bande composite 1. Ainsi, dans la zone du bord 12 de
chaque récipient 9, la bande ou feuille d'aluminium 2

avec son film 3 est scellée sur la bande thermoplasti-

que 4 et celle-ci est scellée sur le bord du récipient.

D'une fagon générale on utilise pour la bande 4 et le
film 3 des matériaux qui font que dans la zone du bord
12, la bande thermoplastique 4 adhére davantage au ré-
cipient qu'a la bande d'aluminium 2. Pour faciliter 1le
début du pelage de la bande ou feuille d'aluminium 2,

on pratique dans un coin du bord 12 et dans la partie
correspondante de la bande thermoplastique 4 une entail-
le ou un affaiblissement 13 permettant de casser le coin
14 jusqu'a la feuille d'aluminium 2 et de peler celle-
ci tout au moins jusqu'a la libération de l'ouverture
d'acc&s 15 délimitée dans 1la deuxi&me bande 4 par la
fente d'incision 5. Etant donné que la partie 6 de la
bande 4, partie 6 entourée par la fente d'incision 5
adhére 3@ la feuille d'aluminium et non pas sur le bord

12 du récipient 9, celle-ci est enlevée avec ladite
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feuille d'aluminium 2.

Le dispositif de fabrication de 1a bande
composite | comprend un premier support de rouleau 16
pour la premié&re bande d'aluminium 2 doublée du film
thermocollant 3 et enroulée en bobine 17 ; un deuxisme
support de rouleau 18 pour la deuxi&me bande en matia-
re thermoplastique 4 qui est également enroulée en bo-
bine 19 qui a sensiblement la méme largeur et est dispo-
sée en dessous de la premiére bande 2 ; des moyens de
chauffage 20,21 pour chauffer les faces voisines (film
thermocollant 3 de la bande 2 et face supérieure de la
bande 4) en vue de la réunion des deux bandes 2,4 au
moins le long de leurs bords et dans les zones 3 munir
des fentes d'incision 5 ; des moyens de thermoscellement
22,23 tels que des cylindfes de calandrage, des moyens
d'incision de fentes par fusion 24,25 et un troisiéme
supportﬂﬂe rouieau 26 pour la bande composite 3 couver-
cles 1 qui sera également enroulée en bobine 27.

Le dispositif peut comporter un quatriime
support de rouleau 28 pour une bobine 29 dont on dérou-
lera la bande tﬁermoplastique a récipients 8., Le sup-
port 28 est disposé en dessous de la bande composite &
couvercles 1. Des moyens de chauffage complémentaire
30,31 sont prévus en aval des moyeﬁs d'incision 24,25
et en dessous de la bande composite | et au dessus de
la bande & récipients 8, ces bandes 1| et 8 &tant chauf-
fées et, le cas &chéant, stérilisées sur leurs faces
voisines avant d'@tre réunies de fagon &tanche, au
moins sur leurs bords 3 1'aide d'une paire de rouleaux
ou de cylindres de calandrage 32,33.

Sur les figures 6 et 7 sont représentés en
détail les moyens d'incision de fentes par fusion. La
bande composite | comprenant essentiellement la bande

d'aluminium 2 doublée d'un film thermocollant 3 et la
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bande thermoplastique 4 passe entre les cylindres 24
et 25 des moyens d'incision. Le eylindre supérieur 24
est lisse et en contact avec la bande d'aluminium 2 et
sert d'appui 3 la bande composite I, Le cylindre infé-

rieur 25 porte contre la face inférieure de la bande
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thermoplastique 4 et comporte sur son pourtour des ner-
vures d'incision 34 réguliérement espacées qui

sont de configuration courbe, fermées sur elles-mémes
ou presque fermées sur elles-mémes et faisant saillie
de la surface cylindrique 35 d'une hauteur correspondant
a4 1'épaisseur de la bande 4 ou au plus 3 1'épaisseur

de la bande 4 et du film thermocollant.Le sommet des
nervures 34 n'est pas tranchant mais de préférence 1é-
gérement arrondi., Les nervures 34 font partie de blocs
de montage 36 montés dans la paroi 37 du cylindre creux
inférieur 25. Les nervures 34 sont chauffées par des
résistances 38 et les blocs 36 sont isolés thermique-
ment vis-38-vis de la paroi 37 du eylindre 25 par des
couches d'isolement 39. La partie 40 du cylindre 25,
partie 40 ge trouvant entourée par une nervure d'inci-
sion 34 peut le cas échéant &tre refroidie et comporte
3 cet effet des canaux de refroidissement 41, A une
certaine distance 2 l'extérieur des nervures 34, la
surface cylindrique 35 peut &tre munie d'évidements 42
afin de ne presser la bande 4 contre le cylindre supé-
rieur 24 que dans les zones voisines des nervures d'in-
cision 34.

On constate que ce dispositif permet
de réaliser en continu des bandes composites i cou-
vercles sans production de déchets.

Bien entendu, le mode de réalisation précé-
demment décrit peut subir un certain nombre de modifi-
cations sans que l'on sorte pour autant du cadre de
la présente invention.Ainsi, on pourrait,dans un pre-

mier stade de fabrication de la bande composite,fixer
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par thermocollage la deuxi&me bande au film thermocol-
lant de la premi&re bande seulement dans les zones
bordant de part et d'autre les fentes courbes d'inci-
sion et, dans un deuxi&me stade correspondant au ther-
moscellage des couvercles sur le bord annulaire des
récipients, on thermocolle, d'une part, de fagon non
pelable une premi&re zone annulaire de la deuxidme
bande sur le bord annulaire de forme correspondante de
chaque récipient, et d'autre part, de fagon pelable,
sur le film thermocollant de la premi&re bande, une
deuxi&me zone annulaire de ladite deuxi@me bande, deu-
xidme zone située du cdté tourné vers ladite premiZre
bande et superposée 3 ladite premigre zone.

, Le procédé de fabrication de la bande com-
posite & couvercles peut &tre mis en oeuvre tout au
moins en ce gqui concerne le dernier stade de fabrication
dans une installation de conditionnement qui forme des
récipients 2 partir d'une bande thermoplastique, les
remplit avec un produit et scelle les récipients rem-
plis avec une bande 2 couvercles. Ainsi, on peut uti-~
liser une bande composite # couvercles comprenant une
premigre bande d'aluminium et une deuxiéme bande ther-
moﬁlaatique au moins partiellement solidaire de ladite
premiére bande, cette bande composite ayant &té préala-
blement stérilisé ou non et revétue ou non, du cdté
de 1a bande thermoplastique, d'une bande de protection
qui peut elle-méme constituer la bande thermoplastique
& couvercles.

Dins ce cas, on réalise l'op&ration de
découpage - fusion des fentes d'incision dans une ins-
tallation de conditionnement du type précité - pendant
que la bande composite & couvercles est acheminée
pas & pas, le cas &chéant dans une enceinte stérile,
sur son trajet vers la bande 2 récipients 2 1'endroit

de jonction de ces deux bandes ol la bande 2 couvercles
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recouvre ladite bande & récipients. On prévoit dans une
telle installation les moyens d'incision de fentes par
fusion 50 en amont de l'endroit de jonction 51 de la
bande 3 récipients 52 et de la bande composite 2 couver-
cles 53, endroit de jonction 51 qui se trouve en amont
du poste de scellement 54; Comme on peut le voir sur la
figure 8 qui ne représente schématiqueﬁent qu'une par-
tie d'une installation de conditionnement du type per-
mettant de thermoformer, de remplir et de sceller des
récipients, la bande thermoplastique 3 récipients 52
dans laquelle ont &té& préalablement therhoformés des
récipients 55 se d&place dans une enceinte 56, le cas
échéant stérile, vers l'endroit de jonction 5! avec 1la
bande composite 3 couvercles 53. L'endroit de jonction
51 est matérialisé par un rouleau de renvoi 57 qui est
dispos& 2 la sortie de l'enceinte 56 de la bande 2 réci-
pients 52 et qui appuie la bande composite 2 couvercles
53 contre ladite bande 3 ré&cipients 52.

La bande composite 3 couvercles 53 peut
parvenir 3 l'installation de conditionnement soit 2
1'état d&ja composite tel qu'il existe 2 la sortie des
moyens de thermoscellement 22, 23 (figure 5), soit 2
1'8tat séparé en une premi2re bande d'aluminium 2 munie
d'un film thermocollant 3 et en une deuxi&me bande en
matidre thermoplastique 4. '

Dans ‘ce cas, il convient d'abord de réunir
la premiére bande 2 4 la deuxiéme bande 4, par eiemple
dans une enceinte 58 qui peut &tre stérile ou comporter
des moyens de stérilisation pour les deux bandes 2 et 4.
Pour réunir les deux bandes 2 et 4, sur toute leur lar-
geur, on peut utiliser les moyens de thermoscellement
(cylindres de calandrage 22,23) précédemment mentionnés
ou bien des moyens de thermoscellement aglissant sur des
zones successives des deux bandes entre deux pas d'avan-

ce successifs et conétitués par exempie par deux pla-
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teaux de presse 59,60 chauffés et disposés de part et
d'autre du trajet des bandes 2 et 4 dans l'enceinte 58,
au moins l’un de ces plateaux 59,60 étant mobile en di-
rection de l'autre plateau. En aval des moyens de thermo-
scellement 22,23 ou 59,60 sont prévus également dans
1'encéinte 58 les moyens d’incision de fentes par fusion
50 qui peuvent @tre matérialisés par un cylindre d4'appui
24 et un cylindre d'incision 25 tels que précédemment
décrits. Compte tenu de l'avance pas & pas de la bande
éomposite 4 couvercles 53 on peut aussi utiliser des
moyens d'incision 50 comprenant du c6té de la premiére
bande d'aluminium 2 une contre-plague 61 de préférence
chauffée et disposée & poste fixe parallélement & la
bande composite 53 et du cé6té de la ﬁande thermoplasti-~
que 4, un outil chauffé 62 tel qgu'un poingon de fusion
qui porte une nervﬁre chauffée 63 ayant la forme de la
fente & inciser par fusion dans ladite bande 4 et qui
est mobile en direction de la bande composite 53 per-
pendiculairement & celle-ci et & la contre-plague 61,

Il est & noter gue la sortie de l'enceinte stérile 58
pour la bande cdmposite 4 couvercles 53 débouche dans ou
joint la sortie de l'enceinte stérile 56 de la.bande a
récipients 52 de sorte que la bande & couvercles 53 '

puisse 8tre appliquée de fagon é&tanche contre la partie

- plane de la bande A récipients 52 A la sortie commune

des deux enceintes 56,58.
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REVENDICATIONS

1.~ Bande composite & couvercles pour récipients
thermoplastiques ayant un bord plat, bande composite du
type comprenant une premiére bande mince en aluminium (2)
ou matidre équivalente, revétue sur sa face tournée vers
le récipient, d'un film thermocollant (3).

caractérisée en ce qu'elle comprend une deuxiéme bande (4)
qui a les m@mes longueur et largeur que la premiére ban-
de (2), qui est réalisée en une matidre thermoplastique
susceptible d'adhé&rer aprés thermoscellement, davantage
au bord des récipients thermoplastiques qu'au film
thermocollant, qui, 3 l1'emplacement de chaque couvercle
ultérieurement découpé, est munie d'au moins une fente (5)
d'incision de configuration courbe et dont les extrémi-
tés sont au moins voisines 1'une de l'autre ou confon~
dues 1'une avec 1'autre, et qui adh&re 2 la deuxiime
bande (4) de fagonpelable au moins dans les zones bordant
de part et d'autre chaque fente d'incision(s),

2.~ Bande composite selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le film thermocollant(3) est une
laque ou une cire thermocollante. !

3.- Bande composite selon la revendication 1,
caractéris@e en ce que la deuxiéme bande (4) est en poly~
éthyléne ou polyuré@thane ou en polyvinyle.

4,~ Bande composite selon 1'une des revendica-
tions 1 3 3,

caractérisée en ce que la deuxi&me bande (4) est en un ma-
tériau identique 3 celui du récipient.

5.~ ‘ Bande composite selon 1'une des revendica-
tions 1 & 4,

caractérisée en ce qu'elle comprend une troisiéme bande (8)
dite 3 récipients en mati&re thermoplastique qui est
accolée de fagon &€tanche et détachable & la deuxié&me

bande (4) munie des fentes d'incision (5).
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6.~ Procédé de fabrication d'une bande composi-
te 4 couvercles pour récipients thermoplastiques selon
1'une des revendications 1 3 4, bande du tpe comportant
une premiére bande (2) en aluminium revétue, sur sa face
tournée vers le récipient, d'un film thermocollant (3),
caractérisé en ce que l'on dépose sur lapremiére bande (2)
du coté revétu du film thermocollant (3), une deuxiéme bande
(4) de mémes largeur et longueurque la premidre bande (2)

et réalisée en une matidre thermoplastique Susceptible
d'adhérer de fagon pelable au film thermocollant (3) de la
premiére bande (2) et de fagon non pelable & froid au bord (I12)
du récipient (9), 1'on fixe au moins partiellement, par
thermocollage, la deuxizme bande (4) sur le film thermocol-
lant. (3) de la premiére bande (2) et l'on pratique dans ladite
deuxiéme bande.(4)a des intervalles réguliers par une opé-
ration de fﬁsion, des fentes courbes (5) g'incision dont
les extrémités sont au moins voisines 1'une de l'autre
ou confondues l'une avec l'autre, et que l'on thermocolle
les zones de ladite deuxi&me bande (4) bordant de part et
d'autre les fentes d'incision (5) de fagon pelable sur le
film thermocollant (3) de la premidre bande {2) au plus tard
pendant 1'opération dé découpage - fusion des fentes
d'incision (5) correspondantes.

7.~ Procédé de fabrication selon la revendication
6, caractérisé en ce que l'on fixe la deuxiéme bande (4)
sur le film thermocollant (3) de la premiére bande (2) de
fagon continue sur toute 1'étendue de celle-ci en faisant
passer les deux bandes (2,4) entre les cylindres (22,23)

d'une calandre chaufifée.

8.~ Procédé de fabrication selon 1'une des reven-
dications 6 et 7, caracférisé en ce que dans un premier
stade 1'on fixe par thermocollage la deuxiéme bande (4)
au film thermocollant (3) de la premiére bande (2) seulement dans
les zones bordant de part et QJ'autre les fentes courbes (5)

d'incision et que dans undeuxié&me stade correspondant au
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thermosceilage des couvercles sur le bord annulaire des
récipients, on thermocolle, d’'une part, de fagon non
pelable une premiére zone annulaire de la deuxiéme bande
(4) sur le bord annulaire de forme correspondante de
chaque récipient, et, d'autre part, de fagon pelable
sur le film thermocollant (3) de la premiére bande (2) une deu-
xiéme zone annulaire de ladite deuxiéme bande (4), deuxilme.
zone située du cdté tourné vers ladite premiére bande (2)
et superposée & ladite premiére 2zone.

9. Procédé de fabrication zelon 1l'une des re-~
vendications 6 3 8, caractérisé en ce que l'on réalise
l'opération de découpage~fusion des fentes d4'incision (5)
dans une installation de conditionnement pendant que la
bande composite & couvercles (1) est acheminée pas & pas,
le cas échéant, dans une enceinte stérile, vers la ban-
de & récipients (8).

io. Dispositif de fabrication d'une bande com~
posite & couvercles, caractérisé en ce gqu'il comporte
en combinaison un premier support de rouleau (16) pour une
premiédre bande mince (2) notamment en aluminium enroulée en
bobine (17)et revétue sur une .de ses faces d'un f£ilm thermocollant

(3) ; un deuxiéme support de rouleau (18) pour.une deu-

"xiéme bande (4) qui est &galement enroulée en bobine (19),

qui a sengiblement les m&mes largeur et longueur que la
premidre bande (2), qui est réalisée en une matiére ther-
moplastique sﬁsceptible d'adhérer aprés thermoscellement
davantage & la matiére des récipients thermoplastiques
qu'au film thermocollant (3) et, qui peut &tre séparée &
froid par pelage du film thermocollant (3), les deux sup-
ports de rouleau (16,18) étant superposésde' fagon 3 permettre
a4 la premiere bande (2) de recouvrir, avec sa face munie
du film thermocollant (3), la deuxiéme bande (4) en matiére
thermoplastique ; des moyens (20,21) pour chauffer les faces

"voisines des deux bandes (2,4) & réunir par thermoscellement ;

des moyens de thermoscellement (22,23) réunissant de fagon

étanche au moins les bords longitudinaux des deux ban-
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des (2,4), des moyens d'incision (24,23) de fentes par fusion ain-
si gu'un troisiéme support de rouleau(26) pour l'enroulement
de la bande composite & couvercles (1).

11. Dispositif selon la revendication 10,
caractérisé en ce qu’'il comprend, en outre, en aval

des moyens de thermoscellement (22,23) pour les deux bandes
et en amont du troisiéme support de rouleau (26), un gquatriéme .
rouleau (28) de supportpour une bande thermoplastique & ré-
cipients enroulée en bobine (29) et disposée en dessous de
la bande composite (1) & couvercles ; des moyens de chauffage
(30,31) et, le cas échéant, de stérilisation associés aux
faces voisines de la bande composite (1) & couvercles et
de la bande & récipients (8) ainsi que des moyens supplé-
mentaires de thermoscellement (32,33) pour réunir de fagon
€étanche au moins les bords longitudinaux de la bande
composite (1) & couvercles et de la bande i récipients (8),

la liaisén entre la bande com’posite(lv) a couvercles et la
bande (3)-.5 récipients étant telle gque les deux bandes
peuvent &tre séparées par traction & une température
supérieure a la température ambiante.

12, _ Dispositif selon l'une des revendications
10 et 11, caractérisé en ce que les moyens d'incision
des fentes par fusion comprennent deux cylindres (24,25)de
calandrage dont l'un (24) est lisse etest appliqué contre la
bande d'aluminium (2) et dont 1'autre (25) comporte & sa
surface des nervures d'incision (34) chauffées réguliére-
ment espacées.

13. Installation de conditionnement du type
comportant un poste de chauffage pour une bande ther-
moplastique- (52) & récipients, un poste de thermoformage des
récipients, un poste de remplissage dos récipients (55) avec
un produit, un poste de scellement (54) des récipients rem—
plis avec une bande (53) & couvercles et des moyens d'avance -
pas a4 pas.de la bande (52) 3 récipients et de la bande (53) &

couvercles, installation permettant la mise en-oceuvre
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du procédé selon l'une des revendications 6 & 9,
caractérisée en ce qu’'elle comprend, en outre, sur le
trajet de la bande composite (53) & couvercles, en amont
de l1l'endroit de jonction (51) de la bande & récipients
(52) et de la bande & couvercles (53), des moyens d’inci-
sion de feﬁte par fusion (50).

14. Installation selon la revendication 13,
caractérisée en ce gque les moyens d'incision (50) com-
prennent un cylindre d'appui (24) et un cylindre d'inci-
sion (25) muni de nervures (34) d'incision.

15. Installation selén la revendication 13,
caractérisée en ce que les moyens d'incision (50) com-
prennent un outil chauffé (62) portant une nervure chauf-

fée (63), coopérant avec une contreplaque fixe (61).
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